/ Perfect Charging / Perfect Welding / Solar Energy @

Instructions de service

TPS 320i / 400i / 500i / 600i .
TPS 400| LSC ADV Sl Source de courant MIG/IMAG

42,0426,0114,FR 030-10092019

Fronius prints on elemental chlorine free paper (ECF) sourced from certified sustainable forests (FSC).






Sommaire

CONSIGNES A€ SECUILE ... ...ttt e e e ettt e e e e e e e e e e e e a s e e e eeeaeeeeseessabsbeeeeeeaeeeeaeaaassnes
Explication des conSignNes d& SECUILE ..........cooiiiiiiiiiiieie et e e a e e e e e e e e nreeeee s

Généralités

Utilisation conforme @ 1a deStiNation ..........ooieee et

Couplage a

U TESBAU. .. et e et e e et e e e et e e e e e et e e e et e e e e e et e e e e e e e e e eaaaaanaan

ConditioNS ENVIFONNEMENTAIES...... ...t e et e e e e e e e e e e e e e e e e et eeenaaes

Obligations
Obligations
Disjoncteur

Lo L = o] (o] 1 7= o | SRR
Lo [T 7T (=T o 1= SRR
E= R eTo 10 = o] A = Lo [ 1= S EURRR

Protection de l'utilisateur et deS PErSONNES .......cccooiiiiiiiiiiii e ee e eeaans
Données relatives aux valeurs des €miSSIONS SONOIES ......cceoiiiiiiiiiiiiiiiiee e e e e ee e e e e e e e e
Risque lié aux gaz et auX VapEUIS NOCITS..........iiiiiiiiiiee ittt e e st e e e s st e e e e e snbeeeeeanes
Risques liés a la projection d'@tINCEIIES ..........ciiiiii i e e re e eeeeaees
Risques liés au courant d'alimentation et a l'intensité de soudage...........ccccooeeviiiiiiiiiiiiiee e
Intensités de soudage VagabONdES ..........ccoiiiiiiiiiiiiiiice e e e a e e e e
Classification CEM des @pPareils ..........c.ueiiiiiiiiiiie et e s neeeeee s
Mesures relatives @ 12 CEM ... ettt e e e e e e e e e e e e e e eeees
Mesures liées aux champs €lectromagn@tiQUES ...........ooiuiiiiiiiiiiiie e
Emplacements particulierement dangereuUX.........c..uuueiiiiiiiee e
Problémes avec les résultats de SOUJAGE .........cooiiiiiiiiiiiiii e
Risque lié aux bouteilles de gaz de proteCtion..............coooiiiii i
Danger ! Fuites possibles de gaz de proteCtion ........ ...
Mesures de sécurité sur le lieu d'installation et lors du transport...........cccoeeeeeiiiiii,
Mesures de sécurité en mode de fonctionnement NOrMal ............cooiiiiiiiiie i
Mise en service, maintenance et remise en état............ccooiiiiiiiiiii
Controle teChNIQUE A& SECUNLE ...t e e e e e e e e e e e e eeeeeaeseesennnnes

Elimination

MarqQUAGE A€ SECUNE ... ..ttt e e e et e e e e et et e e e e anb et e e e e aabteeeaeeanbteeeeanbneeeeaanes
SUIELE AES UONNEBES ... .o e e ettt e e et e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e enaaees
(D] (oY1 <3 = 101 (=10 (TR

Informations générales

Généralités.....

(O70] aleTcTo ) fo 1= o] T (=1 1 SRS

Principe de

FONCHONNEIMENT ... e e e et e et e e e e e et e e e e e e e e e e aeaas

DomMaiNes d'apPliCAtiON ........coiiiiiii et e e et e e e eeeeaae

Conformité

FCC T RSS T EU. ..

AvertisSemMENtS SUF I'@pPar€il ...........eeeiiiiieiiie et e e e e e e e eas
Welding Packages, caractéristiques de soudage, modes opératoires de soudage et process..................

Généralités

AT o LT g o =Tl €= To [ USSP
CaracteristiqUEs A& SOUAGE .......uueiiieiiiiiiee ettt e e ettt e e e et e e e s enae e e e s asseeeaesansseeesannneeeens
Breve description du soudage MIG/MAG Synergic PUISE...............uvviiiiiiiieee i

Description
Description
Description

bréve du soudage MIG/MAG Synergic standard ..............cccueeeiiiieeeeiiii e
Bréve du ProCeSS PIMC .......eeeiiiiiiiiee ettt e e e e e ee e e e e e e e e eaaanes
bréve du process LSC / LSC AAVANCEM .......coiuuiiiiiiiiiiee et

Bréve description du soudage SYNChIOPUIS ........ooiiiiiii i

Description

Dréve du ProCeSS CIMT ... et e e et e e e e e e e e e eeeeeeeaeeeeeaannnne

Bréve description du process de soudage CMT Cycle Step......c..ovviiiiiiiiiiiiiiie e
ComMPOSANES AU SYSIEIME ...ttt e e bt e e e e a b e e e e e e sb bt e e e e e aabae e e e abbeeeeeaaans

Généralités

Eléments de commande, raccords et composants mécaniques

Panneau d& COMMEANTE ........ oo et e e e e e e e e e e e e et e e e et e e ee e e e eeaeeananns

Généralités

10
10
10
11
11
11
11
12
12
13
13
14
15
15
15
16
17
17
18
18
18
19
19
20
20
20
20

21

23
23
23
23
24
25
26
26
26
26
30
30
30
30
30
31
31
32
32
32
33
34

35

37
37




S T=Tol U] 4] (= T OO PP URPRRRRRPOOt
Panneau de COMMANTE ...........oooiiiieeiiiiii e e e et e e e e e e e e e et et et e eeeeeeeeaesensas s e aaseeaeaaeaaaeaeaaeeeaeeenennnes
Raccords, sélecteurs et cCompoSantS MECANIQUES.........uuuiiiiiieeeeieiieiiiiiiie e e e e e e e e e e st eaa e e e e e e e e asnnrneees
Source de courant TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i LSC ADV ....oovviiiiiiieeiiiiieciiiiieeee e

Concept de commande

POSSIDIIITES @ SAISIE ...ttt e ettt e e e e e e e e e s e bttt e e e e e e e e e nnnbe e e eeeeas
LT a1 1 (=T USSR
Saisie par rotation/pression de la molette de réglage...........oevvviieiiiiiiiiiiiiiiiee e
Saisie par pression S tOUCKHES ... e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aennnes
Saisie par effleurement de I'"ECTaN ............eiii i

Ecran et igne d'8tat ...............coomiiiecece e

T[T 0 ] = | RO PUPPPRR
Ligne d'état — limite de courant atteinte ............oooiiiiiiii i

Installation et mise en service

Equipement minimum POUT € SOUAAGE .....c.c.cvvivveeeeeeeeceeeee et ee et n e en e s
(T2 L= =1 (= SRR
Soudage MIG/MAG refrOidi Par GAzZ..........eiiii ittt e e aeeeee s
Soudage MIG/MAG refroidi PAr aU .........eeiii it e s
Soudage MIG/MAG aUIOMALISE ........cooiiiiiiiie ittt e e s e
S ToTU T =To S O 1V I I 4 P= o 16 = U RST
Soudage CMT QUIOMATISE ......oeiiiiiiiiie et e ettt e e st e e e s st e e e s ansseeeaesnnsseeeeanneeeeeas
S To 1o F= T L= Y0 N N 5 TSRS
Soudage manuel @ I'6leCtrode ENIODEE .............cooiiiiiieeee et a e e e e

Avant installation et MISE €N SEIVICE .........iiiiiii e
ST (= SRS
Utilisation conforme @ 1a deStiNation .............ooiiiiiiiiie e e e
INStructions d'INSTAllAtiION ... e e e e e e e e e e e e e e e a e aeees
LO7o N o] F=To TR T =TT U RS SPTPI
AlIMentation Par GENEIAtEUN..........coi et e e e e enb e e e e e
Informations relatives aux composants PEriphEriQUES...........oooueiiiiiiiiiiiee e

Raccordement du CADIE SECIEUN ....... ... e e e e e e e e e e eee s
L T=T L= =1 (<SRRI
(072 o] (SR T=Tor (=10 e =Y o o | RSP ETSPTPR
Raccorder le cable secteur - GENEIalItES. ...........coiiiiiiii i e e

Mise en service TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i LSC ADV ....cciiiiiiiiiiiiiiiee e
ST (= SRS
LT oLt 1 (=T RS SPTPR
TPS 320i / 400i / 500i / 600i : Monter les composants périphériques (apergu) ........ccoocceeeeeeiiieeeeennnne
TPS 400i LSC ADV : Monter les composants périph€riques (apercu) ..........coovvveeeeriiieeeeeiiiieeeeeeeee
Fixer I'anti-traction du faisceau de li@iSON ...
Raccorder le faisCeau de lI@ISON ..........eeiiiiiii ettt e e e e e e e e e e e eas
Pose correcte du faisceau de lI@ISON ..........oii oot a e
Raccorder [a bOULEIIIE d& GAZ .......ooiiiiiiiie et
Créer une connexion de MIiSE @ 18 MASSE......ocoii it e e e e e e e
Raccorder la torche de soudage MIG/MAG au déVIdOIr .........coocuuiiiiiiiiiiie e
F UL =T N o] o1=T =i o] 1R

Verrouillage et déverrouillage de la source de courant a I'aide d'un code NFC...........cocvvveveiiiiiiiiiiiiiiiinn,
LT LT 1 (=T SRS
Verrouillage et déverrouillage de la source de courant a I'aide d'un code NFC ..........ccccooeeiiiiiinnnnneee,

Mode soudage

Modes de SEIVICE MIG/IMAG .........c.ueiiee ittt e e e et e e e e e ettt e e e anbee e e e e ssbeeaeeantaeeeeennneeas
LT a1 1 (=TSRRI
SymbOoIES €1 EXPIICALIONS .....eeiiiiiiie i e e e e e e e e e e e e e e e e e aeaaaes
oY Lo (=0 ] o 13 USSR
oY Lo a0 =T 0 ] o 13 USRS
1V ToTe LIS o T o= I (=T 0 o] o PSSR PPPPRRP
1Y ToTe LIS o T o= I (=T 0 1] o F PR SRPPTPPPR

43

45
45
45
46
46
47
47
48
49

51

53
53
53
53
53
54
54
54
54
55
55
55
55
55
56
56
58
58
58
58
61
61
61
62
63
64
64
65
66
66
67
68
69
69
69

7



SOUAAGE PAI POINTS ... ..ttt e ettt e e e e et ettt e e e e e e e e e e e s e bbb e s eeeeeeaeeeeseeaaabssbeeeaaaeeesaeaannnnes 75

Soudage MIG/MAG € CIMT ....ueiiiiieiiee oottt e ettt e e e e e e e e e s ee et sseeeeeeaeaeeseesnnsssaesseeaeeeeaeannnnnes 76
ST (= PR ETSPPI 76
Soudage MIG/MAG et CMT — Vue d'enSembIe ............oiiiiiiiiiii e 76
F YTl F= TR TU o= o L= oo 1U = o | PR 76
Régler le mode opératoire de soudage et le mode de SErviCe .........ccveviveeeeiiiiiiciiiiieee e 77
Sélectionner le matériau d'apport et le gaz de protection............oooo i 78
Régler les parameétres de SOUAAGE ... ....ueii i iiiiiii ittt e et e e et e e e e e e e aaee 79
Régler la quantité de gaz de ProteCtioN. ............oooiiiiiiiiiii e 80
Soudage MIG/MAG OU CIMT ...ttt ettt e e e ettt e e e ssas e e e e aessseeeeeanssseeaeaanssneeeeansneeaess 80

Parametres de soudage MIG/MAG €f CIMT .......oiiiiiiiiiii ettt e e e e e eneees 82
Parametres de soudage pour le soudage MIG/MAG Synergic pulsé, le soudage CMT et le soudage 82
1Y SR SPPPPPR
Parametres de soudage pour le soudage MIG/MAG Synergic standard et le soudage LSC ............... 83
Parametres de soudage pour le soudage MIG/MAG manuel standard.............ccccccvvvieiiieeicececccciinne, 84
Explication des Notes de bas A€ PAGE ......uuuu i e e e e e e aaaaes 84

1Y ToTe Lo =TS VA Lo o PP STPERR 85
(T2 L= =1 (= SRR 85
ACtIVEr 1€ MOAE EASYJOD ..ot 85
Sauvegarder les points de travail EasyJob ... 86
Appeler les points de travail EaSyJODb ... 86
Effacer les points de travail EQsyJob ... 87

[ Te (SR o [T YTt Lo o RSP 88
LT a1 1 (=TSRRI 88
Enregistrer les parametres COMME JOD ... 88
Job soudage — appeler deS JODS .......cooo oo ———————— 89
LY L] a0 =T g o] o PRSPPI 90
S TU o] o] 4 1441 (o] o J S PERRRS 91
(O] 0 F=T o =T o] o R SRS ERSPPR 92
L@ 0111091 ET=T ol [T o RSP SPTPI 93
Régler des seuils de correction pour Un JOD.........ooouiiiiiiiiii e 94
Préréglage pour « ENregistrement JOD » ........veiiiiiiiiiiii e 96

S ToTU Lo E=To NN 0= 1 g oo | o1 £ RS 98
S ToTUTo =To [N o= 1 g o Lo 1 1 <SRRI 98

S To 10 e £= T =Yt I L OSSR SPRPRR 101
STt (= OSSP 101
=T 0T = 11 To] o USSP PPPPPPRPTIN 101
Yo TU T E=To [T I (€ T SO PRPRTRRRRRPOOt 102
AMOrgage de I'arC EIECIIQUE ........uuiiiiiiiiiee et e e e e e e e e e e et eeeeeaeeeeeesnnssnsneeeeeas 104
F ] (Tl [T 10 o F= T = TSSOSO 105

Soudage a E1eCtrode ENIODEE............oii it e e e 106
SECUNEE ...ttt e e e ettt e e e e ab e e e e e et ae e e e e e e ba e e e e e aeate e e e e e e aaaeeeeaanaeeeeaaaraneaeaanrrraaean 106
=T 0T = 1o o PSR PPPPPR 106
Soudage manuel & I'lectrode ENIODEE ..............oiiiiiiiii e 107
Parameétres de soudage pour le soudage manuel a I'électrode enrobée ... 110

Parameétres de procédé 11

Y 0= o SRR 113
Apercu - Parametre du proCedeé - COMMUIN .......oiuiiiie ittt e e et e e e e e e 113
Apergu — Parametre du procédé — Composants et surveillancCe..........cccceeeeeiiiicciiiiiiinceee e 113
Apergu — Parametre du ProCEAE JOD ..ot a e 113

Parameétres du proCedE COMIMUIN .......... e ettt e e e e e et e e e e e e e e e e e e e nneeeeeeeeaaaaeeeaaannnennneeeas 114
Parameétres de procédé pour début/fin du SOUdAge........cooiiiiiiiiiiiiiiii e 114
Parametres de procédé pour 1€ MENU Gaz..............uuueieiieiieeiie e 115
Parameétres de procédé pour la régulation du ProCESSUS ........oooiuuiiiiiiiiiiiae e 116
Stabilisateur de PENEIIAtION ..........ooiiiiee e e e e e e e e e e e e e e 116
Stabilisateur de la longueur de 'arC EleCtrQUE ..........cc.uuvviiiiiiieee e e e 118
Combinaison du stabilisateur de pénétration et du stabilisateur de longueur d'arc...........cccceeeeeeennne. 120
Parametres de procédé pour SYNCAIOPUIS ..........c..uuiiiiiiiiiie e e e 121
Parametres de proC&dé POUr MiX A€ PrOCESS .....cciiuuuriieiiiiiiieeeitiiee e e ettt e e e e sttt e e e e sanbeeeeeesnbeeeeeaabeeeeeees 123
Parameétres de procédé pour la régulation des processus TWIN ........oooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 126
Parametres de procédé pour CMT CyCle STEP ..ooouiiiiiiiiiiiie e 128
Parameétres de procédé pour le soudage Par POINTS ......ceuiieeeii i e 129



AJUSTAGE RIL ...ttt e e e oot e e e e e e e e e e e eeaaae e e e e e a—araaaaas 129

Parametres de procédé pour setup TIG/ElECtrOde. ........uvviieiiiiiiiieeee e 130
Parameétre du procédé Composants €t SUIVEIIIANCE ..........eovviiiiiii it 134
Parametre du proc€dé pour COMPOSANTS.........ciiiiiiiiiie it e e e st e e et e e e e abee e e e e e anreeeaeenes 134
AJUSTEMENT AU SYSIEIME ...t e et e e et e e e s e e e e nneeas 135
Régler les paramétres de procédé pour la surveillance des coupures de l'arc électrique.................... 137
Paramétre du procédé pour Fil collé au tube de contact ..............ooovviiiiiiiiiiiiii, 138
Paramétre de procédé pour Fil collé a la piece @ SOUEr ...........oovviiiiiiiiiiiiiiiiceee e, 140
Parameétre du procédé pour la surveillance de fin de fil...........oooomiiiiii 141
Parametres de procédé pour SUrVEIllanCe QazZ..........ooiiiiiiiiiii i it e e 142
Parametres du ProCEeAE JOD.........eee e ————— 144
Optimiser les parameétres de proCEdE POUN UN JOD ........eiiiiiiiiiiie e e e e 144
Parameétre de procédé pour les seuils de COrreCtion .............oooviiiiiiiiiiiiiccee e 146
Parametre de procédé pour les préréglages de « Enregistrement job » ..........ccocciiiiiiiieiiiieeii s 147
Préréglages 149
(=TT | =T T USRS 151
LT o1 1 (=TSSP 151
VUE A'ENSEIMDIE ...t e oo oottt e et e e e e e e e e s s ae bt e st e e eeeeaeesaannnbenteeeeaeas 151
Préréglages — afflCNage ........ceiii i e e eas 152
CTe | T gl F= T F= T oo 18 = TR SSTOPPP 152
REQGIEr 1€S UNITES/NOIMES ...ttt e e e e e et e et e e e e e e e e e s s bt b e e eeeeaeeeeeannnssreneeees 153
REGIEr 12 date €L 'NEUIE ..ottt et e e e e et e e e e snbeeeeeeanes 154
Appeler 18S dONNEES SYSTEME .....oii it e et e e e e e e e e e e e e e 155
Afficher [€S CaraCteriStIQUES ........oii it e e e e e 157
Préréglages — SYSIEMIE ... it e e e e e e annaeas 159
Consulter les informations sSur I'apPareil ............oooo oo e e 159
Restaurer 1€S parametres USINE ... .. ... i ittt e e e e e e e e e e st e e e e e e e e e e e e e aneneeeeeeeas 159
Restaurer le mot de passe du Site INterNet..........coooo oo 160
Mode de service Setup : paramétrer mode spécial 4 temps « Guntrigger », affichage spécial JobMas- 161
ter, soudage par points et sélection de job par gachette de torche ...
Régler manuellement [es parametres de FESEaU ...........eiiiii i 163
Configuration de 12 SOUICE A€ COUTANT .........eiiiiiii ittt e e e e e e e e e e e e e e e e e eeenanes 164
1= U = To o T PSR PPPPPR 165
V1= U [ (=T = Lo RSP ERRPPPPPRR 166
LY o TU = 011 (o Yo 1 o PSSO 167
Y= (0] o T AT SO SO PRSPPI 170
Préréglages — dOCUMENTAtION ..........oiiiiiiii e e bt e e e e e e e e 172
Régler le taux d'échantilloNNage ...........ueiiiiiiii e e 172
CONSUIET LOGVIBW ...ttt ettt ettt e e ekttt e ookttt e e e et e e e anb et e e e e nneeeee s 173
Démarrage/arrét de la surveillance de valeur IMite.............ooiiiiiiiiiiiiii e 174
Préréglages — AdminiStration ... ...ttt e e e e e e eas 175
LT oL 1 (=T ST 175
D= ] 11 o o RSP EPSPPPPR 175
Roles et utilisateurs Prédefinis .............eeeiiiiiiiiiiiiice e 175
VUE A'ENSEIMDIE ...ttt e e e oot e e e ettt et e e e e e s e b neeeeeeeas 176
Créer 'adminiStrateur €1 1S FOIES ........oii ittt e e ettt e e e s st e e e e eanaeeeeeeanes 177
Conseils pour la création de réles et d'Utilisateurs. ..o 177
Créer un code AdMINISIratEUL .......ooi it e e e e e e e e s e e e eeeeeaeeeeaennenes 178
L@ == T o [T o[ TSR 179
(@70 o =Y g [T o] [ SRR 184
L@ (=T CT N LT U] 57= 1 (=0 SRR 186
Creer 1€S ULIlISAEUIS ...ttt e e e e e e e e e ettt e et e e e e e e e s e e e nnneaeeeaaaeaeeeeaannnnes 186
(070 o1 [ MU 1111 7= 1 (=0 P PP USOPOUOPRPPRRR 187
Modifier les utilisateurs/les roles, désactiver la gestion des utilisateurs .............ccccoocviiiiiiiiiin e, 189
Y To T L) 1= LT o )[R STPPPRR 189
SUPPIIMET AES FOIES ... ...ttt ettt e e e e e e e e e e et e et e e eeeeeeseeaaaasbeaeeeaeeeeeesannsnes 190
MOIfIEr I'ULIIISAIEU ....eeeiiiee ettt e e e et e e e e st e e e e snbee e e e e anbeeeeeeanes 191
S TU o oL g gL gl MU 1 LT (U SRR 193
Désactiver [a gestion des ULIlISAtEUIS. .........ooiiiii e 194
Code NFC adminiStrateur PEIAU 7 .........ueeiiie ettt et e e et e e e st e e e aneeeeeens 195
CENTRUM - Central User ManagemeNnt..........oiuuiiii ittt ettt e et e e et e e e e anbeeeeeanes 196
Activer le serveur CENTRUM ... ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nenneeeeeeas 196



SmartManager - Le site Internet de la source de courant

SmartManager — Le site Internet de la source de Courant............oocueeiiiiiiiiiii i
LCT=T L= =1 (<SRRI
Appeler et se connecter au SmartManager de la source de Courant..........cccceeevvciieeeeeiiieeeeeecieee e
Fonctions d'aide au cas ou la connexion ne fonctionnNe Pas..........cc.veveeeieiieiiiiiiiiiieeeeee e
Modifier le Mot de PasSE/DECONNEXION...........cciiiiiiiiieeie et e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aabeaeeeas
== T LY (= To [ PRSPPI
(04 011 Qe LY F= T F= T To [ = TSP EPPTRRRPIOt
o] 1= To L= =Y = RSSO
0] 0TRSO

Données du SYStEME ACUEIIES ........ooiiieiie e
Données du SYStEME ACIUBIIES .......cooiiiiiii e

Do o100 g 1= a1 ¢= 4o ) T[]0 5 o - PSS
Do o104 1=T 1 ¢= 14 o ) o USSP

Do) o] g =TT o (U o] o USSP
o] o] g =TT o (U o] o J PSSP
F N (o1 aF= Lo L= [ 1T o R PRSP SSR
BT JOD ...ttt ettt ettt ettt et et ettt et e et en e en e en e
[gaoTe (=T a U1 o 15 o] o SRR
0o 1 (= S U 1 T o J USSP
Exporter [e(S) JOD(S) @Uu fOrMaL... ......uuiiiiiiiiiii e e e e

Réglages des SOUICES A COUMANT .........uiiiii it e e et e e e et e e e e bee e e e e anneeas
Parametre dU PrOCEAE ..ottt e e e ettt e e e e ab et e e e e st b et e e e e anbee e e e anbeeeeeaanes
Désignation et @mMPIlacemMENt .........oooi e e e
=T ir= 10 0= =TS 1[0 SO
Parametres OP C-UA ... ettt e e e e oo oottt et e e e e e e e e e e e neneeeeeeeeaeae e e e nnenneeeeeeas

SauVvegarde et reStAUrAtION..........oi i it e e e e e s e e e
LCT=T L= =1 (<SSR
Sauvegarde e reStAUrAtION..........cuuiiii et e e e e e e e e aeae s
Sauvegarde aUIOMATIQUE.........ooiiiiiiii ettt e ettt e e st e e e s aaa e e e s e ne e e e e e e nneeeeeanneeeaean

Visualisation dU SIGNQAL ........cooiiiiiiiee et ettt a e e e e e e e aaaaaaaaaeaeerear—aa
Visualisation dU SIGN@AL ......cccoooiiieee e e e e e e e e e e e e e e e e aaaas

GESHION dES ULIlISAEUIS ..ottt e e ettt e e e ettt e e e e st b e e e s snbaeeeeeeneeeeaeeanes
T2 L= = 1] (= RS ERRT
U1 TS (T SO
0] (=TS0 LS WU ] EST= | (=10 S OP
Exportation et importation ... ..o e e e eas
CENTRUDM ...ttt e ettt e e e sttt e e e e st te e e e e e saeteeeeansseeeee s ssseeeeeanssseeeeaenssseeeanssenaesansnnneenan

Développer les groupes / REAUITE [€S QrOUPES .........ueiiiiiiuiiiie et e ettt e e e e s s e e e s snaeeeeeenes
Enregistrer au format XIMIL ... ....ouuiiii oottt e et e e e e ettt e e e e sttt e e e e antaeeeeanteeeeeeanes
LTSN T o 1 | S PSOUUPPRRRRN
7= E= T Lo 10 | SRRSO TOPPP
Recherche mise a jour (Effectuer 1a miSe @ JOUr) .........ueiiiiieeiiiiiiieee e
Fronius WEIACONNECT .......ooiiiieiie ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e st eeeeeeaeeeeeannnsnseeeeeeas
= Tod G [ o) o 1T 1 USSR
= Tod G [ (o) o 1 0] 1 P
Welding Packages (Paquets de SOUAAGE) .......coiiuiiiii ittt
Courbes SyNergiques SPECITIQUES ... . uueiiiiiiiii e e ettt e e e e e e e e e e et e et e e e e e e e e e e e nnnneeeeeeeeaaaeeaaannnnes
(O] 0] 1101 =T O PSS SRRSO POUOPPPPPPRR
Télécharger un pack de fONCHON............oiiiii e e e e e
Vue d'ensemble des CaraCteriSIQUES .......uuuuuuuiiie i e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeeanaees
Vue d'ensemble des CaraCteriStIQUES .......oovvieiiiiiiiii et e e e e e e e e e aeaas
Afficher / masqQUET 1€ TIIE ... e e e e e e e eee s
(07T o110 (=T =T = o RSO PPR SRRt
(07T o110 | (Y0 Yo - o [ SRR
1 (=T 7= Tt USSP
1 €= =Tt SO SP

Elimination des erreurs et maintenance

197

199
199
199
200
200
201
201
202
202
203
203
204
204
205
205
205
205
206
206
206
207
207
207
207
207
209
209
209
210
211
211
212
212
212
212
213
213
214
214
214
214
215
215
215
216
217
217
217
217
217
217
218
218
218
219
219
220
220

221




Diagnostic d’erreur, €limination de I'€ITEUN.............coo it 223

LC T oLt 1 (=T RS STSPTPI 223
ST (= S R STRPR 223
Soudage MIG/MAG - Limite d& COUIANT........coiiiiiiie it e e e e aneaeee s 223
Diagnostic d’erreur SOUICE A€ COUTANT ........iiuuiiii ittt e ettt et e e e st e e e s e e e e e aanbeeeeeanes 224
Maintenance, entretien et lIMINALION ...........ei i et e e e e e e e e e e eeeaaen 227
L T= T T =1 (=R 227
RS T= o1 ] 4 (=SSR 227
A ChaQUE MISE BN SEIVICE ...ttt ettt et e e et e e ee e e 227
TOUS 185 2 MOIS .. eeeete ettt ettt e oo oo oottt et e e e e e e e e e e aaaneeeeeeeeeeaeeeseennnsannneeaaaaeaaeaaan 227
TOUS 185 B MOIS ... eeeeieiie ettt e oo oo oottt ettt e e e e e e e e e e aaae ettt e e e e e aeeeeaeannnbnnnneeeeaaeaeeaaan 227
Mettre [e MICrOIOGICIEl @ JOUN ...t e e e e e s et e e e e e e e e e e nbeeeeeeas 228
ElMINGtion deS AECNELS .........c.c.oiiieieeiiieeie e 228
Annexe 229
CaractéristiqUes tECNIQUES........ooii et e e e e e e e e e e e et reeeaaeeeeeaannnnnes 231
Explication du terme facteur de MarChe ... 231
TENSION SPECIAIE ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e —eerarrararra—a—————— 231
IS TS 722 0 SRS 232
LIRS TS Y24 0 1 o T SRS 233
TPS 3200 /B00V/NC ...ttt ettt e et e e ettt e e e ettt e e e n ettt e e e e e e e e e e b e e e e nbee e e e e nneeas 234
TPS 3200 /MV/NC ..ottt ettt e e ettt e e et e e e et e e e e a b e e e e e b e e e e e e nbae e e e e anneeas 235
LIS T 0O O PO PRSP P SRRSO 236
TPS 4000 /NC ettt e e et e e e et e e e e e e e e e et — e e e e e ab—eae e e na—aeaeaanaraeeaanraeeeeeanrreas 237
TPS 4000 /BO0V/NC ..ccteeeee ettt e et e ettt e e e e ettt e e e e st e e e e e e st e e e e e e ssbeeeeeaansbeeaeeeaseeeeeannbneeeeennnreas 238
TPS 4000 IMV/NC ..ottt et e e e e ettt e e e et e e e e e aa e e e e e nsbeeeeeasabeeaeeenbreeeennnbaeeeeeannreas 239
TPS 4000 LSC ADV ...ttt ettt e et e e e ettt e e e e et e e e e s st ae e e e e nnte e e e e e nneeeeeenbaeeeeeannreas 240
TPS 4000 LSC ADV  /NC .ottt ettt ettt e e e et e e e e ettt e e e et ae e e e e sste e e e e e nsteeeeeantaneeeeannreas 241
TPS 400i LSC ADV  /BO0V/NC..ceeeeieeiee ettt ettt e et e e e e e e e et e e e e e nnnteeeeeannseeeeeenneeas 242
TPS 4000 LSC ADV  /IMVINC...teiieie ittt ettt et e e e e e e e e et e e e e e nnt e e e e enbeeeeeenneeas 243
IS TR0 SRS 245
LIS TR0 0 o T SRR SRR 246
TPS 5000 /BO0V/INC ..ottt ettt ettt ettt e e ettt e e e ettt e e e e n ettt ee e e s e bt e e e e e nbt e e e e e nbeeeeeeanneeas 247
TPS BO0i IMV/NC ..ottt ettt ettt e e ettt e e ettt e e e n bttt e e e e s bt e e e e e e nbe e e e e e nnbee e e e e nneeas 248
LIRS T 10O IO ST PRSP RSP SO 249
TIPS BO0i /NC .ttt ettt e et e e et e e e ettt e e e e et e e e et —ee e e e abaeaeeanabe e e e e e reeeeeanbaeeeeaannreas 250
TPS B00i /BOOV/NC ..c.cveeeee ettt e et e e ettt e e e ettt e e e e aa e e e e e aa s e e e e e ssbaeeeeaansseeaeaessreaeeannbaeeeeeennreas 251
=T ir= 10 0= =TS = o 1o SRS 252



Consignes de sécurité

Explication des
consignes de sé-
curite Signale un risque de danger immédiat.

» S'il n'est pas évité, il peut entrainer la mort ou des blessures graves.

/\ AVERTISSEMENT !

Signale une situation potentiellement dangereuse.
> Sielle n'est pas évitée, elle peut entrainer la mort ou des blessures graves.

/\ ATTENTION!

Signale une situation susceptible de provoquer des dommages.
> Sielle n'estpas évitée, elle peut entrainer des blessures Iégéres ou minimes, ainsi que
des dommages matériels.

REMARQUE!

Signale la possibilité de mauvais résultats de travail et de dommages sur I'équipe-
ment.

IMPORTANT!

Signale des astuces d'utilisation et d'autres informations particuliérement utiles.
Cette mention ne signale pas une situation dangereuse ou susceptible de provoquer des
dommages.

Soyez extrémement attentif lorsque vous voyez I'un des symboles illustrés dans le chapitre
« Consignes de sécurité ».

Généralités Cet appareil est fabriqué selon I'état actuel de la technique et conformément aux regles
techniques de sécurité en vigueur. Cependant, en cas d'erreur de manipulation ou de mau-
vaise utilisation, il existe un risque
- de blessure et de mort pour I'utilisateur ou des tiers,

- de dommages pour I'appareil et les autres biens de I'utilisateur,
- d'inefficacité du travail avec l'appareil.

Toutes les personnes concernées par la mise en service, l'utilisation, la maintenance et la

remise en état de I'appareil doivent

- posséder les qualifications correspondantes,

- avoir des connaissances en soudage et

- lire attentivement et suivre avec précision les prescriptions des présentes Instructions
de service.

Les Instructions de service doivent étre conservées en permanence sur le lieu d'utilisation
de I'appareil. En complément des présentes instructions de service, les régles générales
et locales en vigueur concernant la prévention des accidents et la protection de I'environ-
nement doivent étre respectées.




Utilisation
conforme a la
destination

Couplage au ré-
seau

Conditions envi-
ronnementales
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Concernant les avertissements de sécurité et de danger présents sur l'appareil

- veiller a leur lisibilité permanente

- ne pas les détériorer

- ne pas les retirer

- ne pas les recouvrir, ni coller d'autres autocollants par-dessus, ni les peindre.

Vous trouverez les emplacements des avertissements de sécurité et de danger présents
sur l'appareil au chapitre « Généralités » des Instructions de service de votre appareil.
Eliminer les pannes qui peuvent menacer la sécurité avant de mettre I'appareil sous ten-
sion.

Votre sécurité est en jeu !

Cet appareil est exclusivement destiné aux applications dans le cadre d'un emploi
conforme aux régles en vigueur.

L'appareil est exclusivement congu pour le mode opératoire de soudage indiqué sur la
plaque signalétique.

Toute autre utilisation est considérée comme non conforme. Le fabricant ne saurait étre
tenu pour responsable des dommages consécutifs.

Font également partie de I'emploi conforme

- lalecture attentive et le respect de toutes les remarques des instructions de service
- lalecture attentive et le respect de tous les avertissements de sécurité et de danger
- le respect des travaux d'inspection et de maintenance.

Ne jamais utiliser cet appareil pour les applications suivantes :
- Dégeler des conduites

- Charger des batteries / accumulateurs

- Démarrer des moteurs

Cet appareil est configuré pour une utilisation dans le secteur industriel et artisanal. Le fa-
bricant ne saurait étre tenu pour responsable des dommages dus a une utilisation dans les
zones résidentielles.

Le fabricant décline toute responsabilité en cas de résultats de travail défectueux ou insa-
tisfaisants.

En raison de leur absorption de courant élevée, les appareils a puissance élevée influent
sur la qualité énergétique du réseau d'alimentation.

Certains types d'appareils peuvent étre touchés sous la forme :

- de restrictions de raccordement ;

- d'exigences relatives a l'impédance maximale autorisée du secteur ) ;

- d'exigences relatives a la puissance de court-circuit minimale nécessaire ) ;

) alinterface avec le réseau public
voir caractéristiques techniques

Dans ce cas, l'exploitant ou I'utilisateur de I'appareil doit s'assurer que I'appareil peut étre
raccordé au réseau, au besoin en prenant contact avec le fournisseur d'électricité.

IMPORTANT ! Veiller a la bonne mise a la terre du couplage au réseau !

Tout fonctionnement ou stockage de I'appareil en dehors du domaine d'utilisation indiqué
est considéré comme non conforme. Le fabricant ne saurait étre tenu pour responsable
des dommages consécutifs.




Obligations de
I'exploitant

Obligations du
personnel

Disjoncteur a
courant résiduel

Protection de
I'utilisateur et des
personnes

Plage de températures pour I'air ambiant :
- enservice:-10°Ca+40°C (14 °F a 104 °F)
- lors du transport et du stockage : -20 °C a +55 °C (-4 °F a 131 °F)

Humidité relative de I'air :
- jusqu'a 50 % a 40 °C (104 °F)
- jusqu'a 90 % a 20 °C (68 °F)

Air ambiant : absence de poussiéres, acides, gaz ou substances corrosives, etc.
Altitude au-dessus du niveau de la mer :jusqu'a 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

L'exploitant s'engage a laisser travailler sur l'appareil uniquement des personnes qui

- connaissent les dispositions de base relatives a la sécurité du travail et a la prévention
des accidents et sont formées a la manipulation de l'appareil

- ontattesté par leur signature avoir lu et compris les présentes instructions de service,
en particulier le chapitre « Consignes de sécurité »

- ont suivi une formation conforme aux exigences relatives aux résultats de travail.

La sécurité de travail du personnel doit étre contrélée a intervalles réguliers.

Toutes les personnes qui sont habilitées a travailler avec I'appareil s'engagent, avant de

commencer a travailler

- arespecter les dispositions de base relatives a la sécurité du travail et a la prévention
des accidents

- alire les présentes instructions de service, en particulier le chapitre « Consignes de
sécurité », et a confirmer par leur signature qu'elles les ont comprises et vont les res-
pecter.

Avant de quitter le poste de travail, assurez-vous qu'aucun dommage corporel ou matériel
ne peut survenir, méme en votre absence.

Les dispositions locales et directives nationales peuvent exiger un disjoncteur a courant
résiduel pour le raccordement d'un appareil au réseau électrique.

Le type de disjoncteur a courant résiduel recommandé par le fabricant est spécifié dans
les caractéristiques techniques de I'appareil.

Le maniement de I'appareil expose a de nombreux risques, par exemple :

- projection d'étincelles, projection de morceaux de pieéces métalliques chaudes ;

- rayonnement d'arc électrique nocif pour les yeux et la peau ;

- champs magnétiques nocifs pouvant étre a I'origine d'un risque vital pour les porteurs
de stimulateurs cardiaques ;

- risque électrique lié au courant d'alimentation et a l'intensité de soudage ;

- nuisances sonores élevées ;

- fumées de soudage et gaz nocifs.

Lors du maniement de l'appareil, porter des vétements de protection adaptés. Les véte-
ments de protection doivent présenter les caractéristiques suivantes :

- étre difficilement inflammables ;

- étreisolants et secs ;

- couvrir tout le corps, étre sans dommage et en bon état ;

- inclure un casque de protection ;

- inclure un pantalon sans revers.

11
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aux valeurs des
émissions so-
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Risquelié aux gaz
et aux vapeurs
nocifs
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Font également partie des vétements de protection :

- Protéger les yeux et le visage au moyen d'un écran de protection muni d'une car-
touche filtrante conforme avec protection contre les rayons UV, la chaleur et les pro-
jections d'étincelles.

- Derriere I'écran de protection, porter des lunettes de protection conformes avec pro-
tection latérale.

- Porter des chaussures solides et isolantes, y compris en milieu humide.

- Protéger les mains au moyen de gants adaptés (isolation électrique, protection contre
la chaleur).

- Porter une protection auditive pour réduire les nuisances sonores et se prémunir
contre les lésions.

Tenir a distance les autres personnes, en particulier les enfants, pendant le fonctionne-
ment de I'appareil et lors du process de soudage. Si des personnes se trouvent malgré tout
a proximité :

- les informer de tous les risques qu'elles encourent (risque de blessure di aux projec-
tions d'étincelles, risque d'éblouissement d{ aux arcs électriques, fumées de soudage
nocives, nuisances sonores, danger potentiel di au courant d'alimentation et a I'inten-
sité de soudage, etc.),

- mettre a leur disposition des moyens de protection appropriés ou,

- mettre en place des écrans et des rideaux de protection.

L'appareil émet un niveau de puissance acoustique < 80 dB(A) (réf. 1pW) en marche a vide
ainsi que dans la phase de refroidissement aprés fonctionnement au point de travail maxi-
mal autorisé en charge normale, conformément a la norme EN 60974-1.

Une valeur d'émission rapportée au poste de travail ne peut pas étre indiquée pour le sou-
dage (et le découpage) car celle-ci est fonction du mode opératoire de soudage utilisé et
des conditions environnementales. Elle dépend de parameétres les plus divers comme p.
ex. du mode opératoire de soudage (MIG/MAG, TIG), du type de courant choisi (continu,
alternatif), de la plage de puissance, de la nature du métal fondu, du comportement a la
résonance de la piéce a usiner, de I'environnement du poste de travail, etc.

La fumée qui se dégage lors du soudage contient des gaz et des vapeurs nocifs pour la
santé.

Les fumées de soudage contiennent des substances cancérigénes selon la monographie
118 du centre international de recherche sur le cancer.

Effectuer une aspiration ponctuelle, de la piéce notamment.
Si nécessaire, utiliser la torche de soudage avec un dispositif d'aspiration intégré.

Tenir la téte a I'écart des fumées de soudage et des dégagements gazeux.

Concernant la fumée et les gaz nocifs dégagés :
- ne pas les respirer ;
- les aspirer vers l'extérieur de la zone de travail par des moyens appropriés.

Veiller a assurer une ventilation suffisante — Taux de ventilation d'au moins 20 m3/heure

Si la ventilation n'est pas suffisante, utiliser un masque respiratoire avec apport d'air.

Fermer la soupape de la bouteille de gaz de protection ou de I'alimentation principale en
gaz si aucun soudage n'est en cours.

Sila puissance d'aspiration semble insuffisante, comparer les valeurs d'émissions nocives
mesurées avec les valeurs limites autorisées.




Risques liés a la
projection d'étin-
celles

Risques liés au
courant d'alimen-
tation et a I'inten-
sité de soudage

Les composants suivants sont, entre autres, responsables du degré de nocivité des fu-
mées de soudage :

- métaux utilisés pour la piéce a souder ;

- électrodes ;

- revétements ;

- détergents, dégraissants et produits similaires.

Tenir compte des fiches techniques de sécurité des matériaux et des consignes corres-
pondantes des fabricants pour les composants mentionnés.

Eloigner les vapeurs inflammables (par exemple vapeurs de solvants) de la zone de rayon-
nement de I'arc électrique.

Les projections d'étincelles peuvent provoquer des incendies et des explosions.

Ne jamais réaliser des opérations de soudage a proximité de matériaux inflammables.

Les matériaux inflammables doivent étre éloignés d'au moins 11 meétres (36 ft. 1.07 in.) de
I'arc électrique ou étre recouverts d'une protection adéquate.

Prévoir des extincteurs adaptés et testés.

Les étincelles et les pieces métalliques chaudes peuvent également étre projetées dans
les zones environnantes a travers des petites fentes et des ouvertures. Prendre les me-
sures adéquates pour éviter tout danger de blessure et d'incendie.

Ne pas souder dans les zones présentant un risque d'incendie et d'explosion et sur des
réservoirs, des conteneurs ou des tubes fermés si ceux-ci ne sont pas conditionnés de fa-
con conforme aux normes nationales et internationales correspondantes.

Aucune opération de soudage ne peut étre réalisée sur les conteneurs dans lesquels sont,
ou ont été, stockés des gaz, combustibles, huiles minérales, etc. Risque d'explosion en rai-
son des résidus.

Une décharge électrique est fondamentalement dangereuse et peut étre mortelle.

Eviter tout contact avec des piéces conductrices a l'intérieur et & I'extérieur de l'appareil.

En soudage MIG/MAG et TIG, le fil d'apport, la bobine de fil, les galets d'entrainement ainsi
que toutes les pieces métalliques en liaison avec le fil d'apport sont également conduc-
teurs de courant.

Toujours placer le dévidoir sur un support suffisamment isolé ou sur un support pour dé-
vidoir isolant adapté.

Veiller a se protéger soi-méme et a protéger les autres personnes de maniere adéquate,
au moyen d'une couverture ou d'un support sec et suffisamment isolant par rapport au po-
tentiel de terre ou de masse. La couverture ou le support doit recouvrir entierement I'en-

semble de la zone située entre le corps et le potentiel de terre ou de masse.

Tous les cables et toutes les conduites doivent étre solides, intacts, isolés et de dimension
suffisante. Remplacer sans délai les connexions laches, les cables et conduites encras-
sés, endommageés ou sous-dimensionnés.

Avant chaque utilisation, vérifier manuellement la bonne fixation des alimentations élec-
triques.

Pour les cables de courant avec prise de courant a baionnette, tourner le cable de courant
d'au moins 180° autour de I'axe longitudinal et le pré-tendre.

Ne pas enrouler les cables et les conduites autour du corps ou de parties du corps.

13



Intensités de sou-
dage vagabondes
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Concernant les électrodes (électrodes enrobées, électrodes en tungsténe, fil d'apport, ...) :
- ne jamais les tremper dans un liquide pour les refroidir ;
- nejamais les toucher lorsque la source de courant est activée.

La double tension a vide d'une source de courant peut se produire, par exemple, entre les
électrodes de soudage de deux sources de courant. Le contact simultané des potentiels
des deux électrodes peut, dans certaines circonstances, entrainer un danger de mort.

Faire contréler régulierement le cable secteur par un électricien spécialisé afin de vérifier
le bon fonctionnement du conducteur de terre.

L'appareil doit &tre utilisé uniquement sur un réseau avec conducteur de terre et une prise
avec contact de terre.

Sil'appareil est utilisé sur un réseau sans conducteur de terre et une prise sans contact de
terre, il s'agit d'une négligence grossiere. Le fabricant ne saurait étre tenu responsable des
dommages conseécultifs.

Si nécessaire, effectuer une mise a la terre suffisante de la pieéce a souder par des moyens
adéquats.

Débrancher les appareils non utilisés.

Pour les travaux en hauteur, utiliser un harnais de sécurité afin d'éviter les chutes.

Avant de réaliser des travaux sur l'appareil, éteindre I'appareil et débrancher la fiche sec-
teur.

Placer un écriteau parfaitement lisible et compréhensible sur I'appareil pour que personne
ne le rallume ou ne rebranche la fiche secteur.

Aprés avoir ouvert I'appareil :
- décharger tous les éléments qui emmagasinent des charges électriques ;
- s'assurer de I'absence de courant dans tous les composants de l'appareil.

Si des travaux sont nécessaires sur des éléments conducteurs, faire appel a une deu-
xiéme personne qui déconnecte le commutateur principal en temps voulu.

Si les consignes ci-dessous ne sont pas respectées, il est possible que des intensités de
soudage vagabondes soient générées, qui peuvent avoir les conséquences suivantes :
Risque d'incendie

Surchauffe des composants qui sont en liaison avec la piéce a souder

Destruction des conducteurs de terre

- Dommages causés a l'appareil et aux autres équipements électriques

Veiller a une liaison solide de la pince a piéces usinées avec la piéce a souder.

Fixer la pince a piéces usinées le plus prés possible de 'emplacement a souder.

Lorsque le sol est conducteur, installer 'appareil de maniére a l'isoler suffisamment.

En cas d'utilisation de distributeurs de courant, de logements a deux tétes, etc. respecter
ce qui suit : I'électrode de la torche de soudage/du porte-électrode non utilisé(e) est éga-
lement conductrice de potentiel. Veillez & un rangement suffisamment isolant de la torche
de soudage/du porte-électrode non utilisé(e).

Pour les applications automatisées MIG/MAG, le cheminement du fil-électrode doit impé-
rativement étre isolé entre le fOt de fil de soudage, la grande bobine ou la bobine de fil et
le dévidoir.



Classification
CEM des appa-
reils

Mesures rela-
tives a la CEM

Mesures liées aux
champs électro-
magnétiques

Les appareils de la classe d'émissions A :

- ne sont prévus que pour une utilisation dans les zones industrielles

- peuvent entralner dans d'autres zones des perturbations de rayonnement liées a leur
puissance.

Les appareils de la classe d'émissions B :

- répondent aux exigences d'émissions pour les zones habitées et les zones indus-
trielles. ainsi que pour les zones habitées dans lesquelles I'alimentation énergétique
s'effectue a partir du réseau public basse tension.

Classification CEM des appareils conformément a la plaque signalétique ou aux caracté-
ristiques techniques.

Dans certains cas, des influences peuvent se manifester dans la zone d'application prévue
malgré le respect des valeurs limites normalisées d'émissions (p. ex. en présence d'appa-
reils sensibles sur le site d'installation ou lorsque ce dernier est situé a proximité de récep-
teurs radio ou TV).

L'exploitant est alors tenu de prendre les mesures nécessaires pour éliminer les dysfonc-
tionnements.

Vérifier et évaluer I'immunité des dispositifs dans I'environnement de 'appareil selon les
dispositions nationales et internationales. Exemples de dispositifs sensibles pouvant étre
influencés par l'appareil :

Dispositifs de sécurité

Cables d'alimentation, de transmission de signaux et de transfert de données
Equipements informatiques et équipements de télécommunication

- Equipements de mesure et d'étalonnage

Mesures d'assistance visant a éviter les problémes de compatibilité électromagnétique :
1. Alimentation du secteur
- Sides perturbations électromagnétiques se produisent malgré la réalisation d'un
couplage au réseau réglementaire, prendre des mesures supplémentaires (utili-
ser par ex. un filtre secteur approprié).
2. Cables de soudage
- Utiliser des cébles de longueur aussi réduite que possible.
- Lesplaceren veillant a ce qu'ils soient bien groupés le long de leur parcours (éga-
lement pour éviter les problémes de champs électromagnétiques).
- Les poser loin des autres cables.

3. Compensation de potentiel
4. Mise a la terre de la piéce a souder
- Le cas échéant, réaliser une connexion de terre a l'aide de condensateurs adé-
quats.
5. Blindage, le cas échéant

- Blinder les autres équipements a proximité
- Blinder I'ensemble de l'installation de soudage

Les champs électromagnétiques peuvent provoquer des problemes de santé qui ne sont

pas encore bien connus :

- Répercussions sur I'état de santé des personnes se trouvant a proximité, par ex. por-

teurs de stimulateurs cardiaques et d'appareils auditifs

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter leur médecin avant de pou-

voir se tenir a proximité immédiate de I'appareil et du procédé de soudage

Pour des raisons de sécurité, les distances entre les cables de soudage et la téte / le

corps de la torche doivent étre aussi importantes que possible

- Ne pas porter le cable de soudage et les faisceaux de liaison sur I'épaule et ne pas
les enrouler autour du corps ou de certaines parties du corps
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dangereux
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Tenir les mains, cheveux, vétements et outils a I'écart des pieces en mouvement, telles
que:

- ventilateurs

- pignons rotatifs

- galets de roulement

- arbres

- bobines de fil et fils d'apport

Ne pas intervenir manuellement dans les engrenages en mouvement de I'entrainement du
fil ou dans des piéces d'entrainement en mouvement.

Les capots et les panneaux latéraux ne peuvent étre ouverts / enlevés que pendant la du-
rée des opérations de maintenance et de réparation.

En cours d'utilisation :

- S'assurer que tous les capots sont fermés et que tous les panneaux latéraux sont
montés correctement.

- Maintenir fermés tous les capots et panneaux latéraux.

La sortie du matériau d'apport hors de la torche de soudage représente un risque de bles-
sure élevé (perforation de la main, blessures au visage et aux yeux, ...).

En conséquence, toujours tenir la torche de soudage éloignée du corps (appareils avec
dévidoir) et porter des lunettes de protection adaptées.

Ne pas toucher la piéce a usiner aprés le soudage — Risque de brllure.

Des scories peuvent se détacher des piéces a usiner en cours de refroidissement. Porter
les équipements de protection prescrits également pour les travaux de finition sur les
pieces a souder et veiller a une protection suffisante des autres personnes.

Laisser refroidir la torche de soudage et les autres composants d'installation ayant une
forte température de service avant de les traiter.

Dans les locaux exposés aux risques d'incendie et d'explosion, des dispositions spéciales
s'appliquent
— respecter les dispositions nationales et internationales en vigueur.

Les sources de courant destinées au travail dans des locaux présentant un fort risque élec-
trique (par exemple chaudiéres) doivent étre identifiées au moyen de l'indication (Safety).
Toutefois, la source de courant ne doit pas se trouver dans de tels locaux.

Risque d'ébouillantage en cas d'écoulement de réfrigérant. Eteindre le refroidisseur avant
de débrancher les connecteurs d'arrivée ou de retour de réfrigérant.

Pour manipuler le réfrigérant, respecter les indications de la fiche technique de sécurité du
réfrigérant. Vous pouvez demander la fiche technique de sécurité du réfrigérant aupres de
votre service aprés-vente ou sur la page d'accueil du fabricant.

Utiliser uniquement les moyens de levage adaptés du fabricant pour le transport par grue

des appareils.

- Accrocher les chaines ou élingues a tous les points prévus a cet effet sur le moyen de
levage adapté.

- Les chaines ou les élingues doivent présenter un angle aussi réduit que possible par
rapport a la verticale.

- Eloigner la bouteille de gaz et le dévidoir (appareils MIG/MAG et TIG).

En cas d'accrochage du dévidoir a une grue pendant le soudage, toujours utiliser un ac-
crochage de dévidoir isolant adapté (appareils MIG/MAG et TIG).

Sil'appareil est muni d'une sangle ou d'une poignée de transport, celle-ci sert uniquement
au transport a la main. Pour un transport au moyen d'une grue, d'un chariot élévateur ou
d'autres engins de levage mécaniques, la sangle de transport n'est pas adaptée.




Problémes avec
les résultats de
soudage

Risque lié aux
bouteilles de gaz
de protection

Tous les moyens d'accrochage (sangles, boucles, chaines, etc.) utilisés avec l'appareil ou
ses composants doivent étre vérifiés régulierement (par ex. dommages mécaniques, cor-
rosion ou altérations dues a d'autres conditions environnementales).

Les intervalles et I'étendue du contréle doivent répondre au minimum aux normes et direc-
tives nationales en vigueur.

En cas d'utilisation d'un adaptateur pour le connecteur du gaz de protection, risque de ne
pas remarquer une fuite de gaz de protection, incolore et inodore. Procéder a I'étanchéifi-
cation, a l'aide d'une bande en Téflon, du filetage c6té appareil de I'adaptateur pour le
connecteur du gaz de protection.

Pour un fonctionnement sir et conforme de l'installation de soudage, respecter les pres-
criptions ci-dessous concernant la qualité du gaz de protection :

- Taille des particules solides <40 um

- Point de rosée <-20 °C

- Teneur en huile max. < 25 mg/m?

En cas de besoin, utiliser des filtres !

IMPORTANT ! Les conduites en circuit fermé présentent un risque plus élevé d'encrasse-
ment.

Les bouteilles de gaz de protection contiennent un gaz sous pression et elles peuvent ex-
ploser en cas de dommage. Comme les bouteilles de gaz de protection sont des compo-
sants du matériel de soudage, elles doivent étre traitées avec précaution.

Protéger les bouteilles de gaz de protection avec gaz comprimé d'une chaleur trop impor-
tante, des chocs mécaniques, des scories, des flammes vives, des étincelles et des arcs
électriques.

Installer verticalement les bouteilles de gaz de protection et les fixer conformément a la no-
tice afin qu'elles ne tombent pas.

Tenir les bouteilles de gaz de protection éloignées des circuits de soudage et autres cir-
cuits électriques.

Ne jamais accrocher une torche de soudage a une bouteille de gaz de protection.

Ne jamais mettre en contact une bouteille de gaz de protection avec une électrode.

Risque d'explosion — ne jamais souder sur une bouteille de gaz de protection sous pres-
sion.

N'utiliser que des bouteilles de gaz de protection adaptées a l'application correspondante
ainsi que les accessoires adaptés (régulateur, tuyaux et raccords, ...). N'utiliser que des
bouteilles de gaz de protection et des accessoires en parfait état de fonctionnement.

Si une soupape d'une bouteille de gaz de protection est ouverte, détourner le visage.

Fermer la soupape de la bouteille de gaz de protection si aucun soudage n'est en cours.

Laisser le capuchon sur la soupape de la bouteille de gaz de protection si celle-ci n'est pas
utilisée.

Respecter les indications du fabricant ainsi que les directives nationales et internationales
relatives aux bouteilles de gaz de protection et aux accessoires.
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de protection

Mesures de sécu-
rité sur le lieu
d'installation et
lors du transport

Mesures de sécu-
rité en mode de
fonctionnement
normal
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Risque d'étouffement d0 a la possibilité de fuites non controlées de gaz de protection

Le gaz de protection est incolore et inodore. Une fuite peut entrainer la raréfaction de I'oxy-

gene dans l'air ambiant.

- Veiller a assurer une ventilation suffisante — Taux de ventilation d'au moins 20 m?/
heure

- Respecter les consignes de sécurité et de maintenance relatives a la bouteille de gaz
de protection ou a I'alimentation principale en gaz.

- Fermer la soupape de la bouteille de gaz de protection ou de I'alimentation principale
en gaz si aucun soudage n'est en cours.

- Avant toute mise en service, contrdler que la bouteille de gaz de protection ou I'ali-
mentation principale en gaz ne présente pas de fuite non contrblée.

Le basculement de I'appareil peut provoquer un danger mortel ! Installer I'appareil de ma-
niére bien stable sur un support ferme et plat
- Unangle d'inclinaison de 10° au maximum est admis.

Dans les locaux exposés aux risques d'incendie et d'explosion, des dispositions spéciales
s'appliquent
- Respecter les dispositions nationales et internationales en vigueur.

Veiller a ce que la zone autour du poste de travail reste en permanence propre et dégagée,
au moyen de consignes et de contrbles internes a I'entreprise.

Installer et utiliser I'appareil uniquement en conformité avec l'indice de protection indiqué
sur la plaque signalétique.

Lors de la mise en place de I'appareil, vérifier si la distance périphérique de 0,5 m (1 ft.
7.69 in.) par rapport a I'appareil est bien respectée, afin que I'air de refroidissement puisse
circuler sans probléme.

Lors du transport de I'appareil, veiller a ce que les directives nationales et régionales en
vigueur et les consignes de prévention des accidents soient respectées. Ceci s'applique
tout particulierement aux directives relatives aux risques inhérents au transport.

Ne pas soulever ou transporter des appareils en fonctionnement. Eteindre les appareils
avant de les transporter ou de les soulever !

Avant tout transport de I'appareil, vidanger tout le réfrigérant et démonter les composants
suivants :

- Dévidoir

- Bobine de fil

- Bouteille de gaz de protection

Apres le transport et avant la mise en service, effectuer impérativement un contréle visuel
de I'appareil afin de détecter tout dommage. Avant la mise en service, faire remettre en
état les éventuels dommages par du personnel de service formé.

Faire fonctionner l'appareil uniguement quand tous les dispositifs de sécurité sont pleine-
ment opérationnels. Si les dispositifs de sécurité ne sont pas pleinement opérationnels, il
existe un risque :

- de blessure et de mort pour l'utilisateur ou des tiers,

- de dommages pour I'appareil et les autres biens de I'exploitant,

- d'inefficacité du travail avec l'appareil.

Les dispositifs de sécurité dont la fonctionnalité n'est pas totale doivent étre remis en état
avant la mise en marche de l'appareil.




Mise en service,
maintenance et
remise en état

Controle tech-
nique de sécurité

Ne jamais mettre les dispositifs de sécurité hors circuit ou hors service.

Avant de mettre I'appareil en marche, s'assurer que personne ne peut étre mis en danger.

Contréler au moins une fois par semaine I'appareil afin de détecter les dommages visibles
a I'extérieur et le bon fonctionnement des dispositifs de sécurité.

Toujours bien fixer la bouteille de gaz de protection et |a retirer avant le transport par grue.

Utiliser exclusivement le réfrigérant d'origine du fabricant qui, en raison de ses propriétés
(conductivité électrique, protection contre le gel, compatibilité des matériaux, combustibi-
lité, ...) est adapté a l'utilisation avec nos appareils.

Utiliser exclusivement le réfrigérant d'origine du fabricant.

Ne pas mélanger le réfrigérant d'origine du fabricant avec d'autres réfrigérants.

Raccorder uniquement les composants périphériques du fabricant au circuit de refroidis-
sement.

Le fabricant décline toute responsabilité et toutes les garanties sont annulées en cas de
dommages consécutifs a l'utilisation d'autres composants périphériques ou produits réfri-
gérants.

Le réfrigérant Cooling Liquid FCL 10/20 n'est pas inflammable. Dans certaines conditions,
le réfrigérant a base d'éthanol est inflammable. Ne transporter le réfrigérant que dans les
conteneurs d'origine et les tenir éloignés des sources d'ignition.

Eliminer le réfrigérant usagé conformément aux dispositions nationales et internationales
en vigueur. La fiche technique de sécurité du réfrigérant est disponible auprés de votre ser-
vice aprés-vente ou sur la page d'accueil du fabricant.

L'installation étant froide, vérifier le niveau de réfrigérant avant tout démarrage du sou-
dage.

Les piéces provenant d'autres fournisseurs n'offrent pas de garantie de construction et de

fabrication conformes aux exigences de qualité et de sécurité.

- Utiliser uniquement les pieces de rechange et d'usure d'origine (valable également
pour les pieces standardisées).

- Ne réaliser aucune modification, installation ou transformation sur I'appareil sans au-
torisation du fabricant.

- Remplacer immédiatement les composants qui ne sont pas en parfait état.

- Lors dela commande, indiquer la désignation précise et la référence selon la liste des
pieces de rechange, ainsi que le numéro de série de votre appareil.

Les vis du boitier constituent une connexion de protection appropriée pour la mise a la
terre des piéces du bottier.
Toujours utiliser le nombre correspondant de vis de boitier d'origine avec le couple indiqué.

Le fabricant recommande de faire effectuer au moins tous les 12 mois un contréle tech-
nigue de sécurité de l'appareil.

Au cours de ce méme intervalle de 12 mois, le fabricant recommande un calibrage des
sources de courant.
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Un contrdle technique de sécurité réalisé par un électricien spécialisé agréé est recom-
mandé

- apres toute modification

- aprés montage ou transformation

- apres toute opération de réparation, entretien et maintenance

- au moins tous les douze mois.

Pour le contrdle technique de sécurité, respecter les normes et les directives nationales et
internationales en vigueur.

Vous obtiendrez des informations plus précises concernant le contrdle technique de sécu-
rité et le calibrage auprés de votre service aprés-vente. Sur demande, ce service tient les
documents requis a votre disposition.

Ne pas jeter cet appareil avec les ordures ménagéres ! Conformément a la directive euro-
péenne relative aux déchets d'équipements électriques et électroniques et sa transposition
dans le droit national, les équipements électriques usagés doivent étre collectés de ma-
niére séparée et faire I'objet d'un recyclage conforme a la protection de I'environnement.
Veillez a rapporter votre appareil usagé auprés de votre revendeur ou renseignez-vous sur
I'existence d'un systéme de collecte et d'élimination local autorisé. Le non-respect de cette
directive européenne peut avoir des conséquences potentielles sur I'environnement et
votre santé !

Les appareils portant le marquage CE répondent aux exigences essentielles des directives
basse tension et compatibilité électromagnétique (par ex. normes produits correspon-
dantes de la série de normes EN 60 974).

Fronius International GmbH déclare que I'appareil est conforme a la directive 2014/53/UE.
Le texte intégral de la déclaration UE de conformité est disponible a I'adresse suivante :
http://www.fronius.com

Les appareils portant la marque CSA répondent aux exigences des normes applicables au
Canada et aux Etats-Unis.

L'utilisateur est responsable de la sGreté des données liées a des modifications par rapport
aux réglages d'usine. Le fabricant décline toute responsabilité en cas de perte de réglages
personnels.

Les droits de reproduction des présentes Instructions de service sont réservés au fabri-
cant.

Les textes et les illustrations correspondent a I'état de la technique lors de I'impression.
Sous réserve de modifications. Le contenu des Instructions de service ne peut justifier au-
cune réclamation de la part de I'acheteur. Nous vous remercions de nous faire part de vos
propositions d'amélioration et de nous signaler les éventuelles erreurs contenues dans les
Instructions de service.
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Généralités

Concept d'appa-
reil

Principe de fonc-
tionnement

Domaines d'appli-
cation

Les sources de courant MIG/IMAG
TransPuls Synergic 320i, TransPuls Syner-
gic 400i, TransPuls Synergic 500i et
TransPuls Synergic 600i sont des sources
de courant a onduleur entiérement
numeérisées et commandées par micropro-
cesseur.

La conception modulaire ainsi que la possi-
bilité d'étendre facilement le systeme ga-
rantissent une grande flexibilité. Les
appareils peuvent étre adaptés a chaque
situation spécifique.

L'unité centrale de commande et de régulation de la source de courant est couplée a un
processeur a signaux numeériques. L'unité centrale de commande et de régulation et le pro-
cesseur a signaux numériques contrdlent I'ensemble du process de soudage.

Les données effectives sont mesurées en permanence pendant le process de soudage, et
les modifications sont prises en compte immédiatement. Les algorithmes de régulation
veillent au maintien de I'état de consigne souhaité.

Ainsi, les résultats suivants sont obtenus :

- process de soudage de grande précision,

- parfaite reproductibilité de I'ensemble des résultats
- excellentes caractéristiques de soudage.

Les appareils sont employés dans le domaine de l'industrie et de I'artisanat : applications
manuelles et automatisées avec de l'acier classique, des tdles zinguées, du chrome-nickel
et de I'aluminium.

Les sources de courant sont congues pour des applications dans les domaines suivants :
- industrie automobile et sous-traitance,

- construction de machines et de véhicules sur rails,

- construction d'installations chimiques

- construction d'appareils,

- chantiers navals, etc.
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Conformité FCC /
RSS/EU
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FCC

Cet appareil correspond aux valeurs limites imposées par la partie 15 des dispositions
FCC pour un appareil numérique de classe CEM d'émissions A. Ces valeurs limites ont
pour but d'assurer une protection appropriée contre les perturbations nocives lorsque I'ap-
pareil est utilisé dans le domaine commercial. Cet appareil produit et utilise de I'énergie a
haute fréquence et peut engendrer des perturbations dans les communications radio s'il
n'est pas installé et utilisé en conformité avec les instructions de service.

L'utilisation de cet appareil dans des zones résidentielles risque de causer des perturba-
tions nocives, auquel cas I'utilisateur se verra dans I'obligation de corriger ces perturba-
tions a ses propres frais.

ID FCC : QKWSPBMCU2
Industry Canada RSS

Cet appareil est conforme aux normes Industry Canada RSS exemptes de licence. Son
utilisation est soumise aux conditions suivantes :
(1) L'appareil ne doit causer aucune perturbation nocive.

(2) L'appareil doit pouvoir surmonter toutes les influences parasites constatées, y
compris les influences parasites susceptibles de perturber le fonctionnement.

IC : 12270A-SPBMCU2

EU

Conformité avec la directive 2014/53/UE — Radio Equipment Directive (RED)

Les antennes utilisées pour cet émetteur doivent étre installées de sorte a respecter une
distance minimale de 20 cm avec toutes les personnes. Elles ne doivent pas étre placées
ou utilisées avec une autre antenne ou un autre émetteur. Les intégrateurs OEM et les uti-

lisateurs finaux doivent disposer des conditions d'utilisation de I'émetteur afin de respecter
les directives relatives a la charge en fréquence radio.



Avertissements Pour I'exploitation en Amérique du Nord (USA et Canada), des avertissements et sym-

sur lI'appareil boles de sécurité se trouvent sur la source de courant a c6té du marquage CSA. Ces aver-
tissements et symboles de sécurité ne doivent étre ni retirés, ni recouverts. lls permettent
de prévenir les erreurs de manipulation pouvant étre a I'origine de graves dommages cor-
porels et matériels.

ARC RAYS can burn eyes and skin;
%‘ NOISE can damage hearing.
AR & ® Wear welding helmet with correct filter.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label ® Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous. EXPLODING PARTS can injure.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully ® Failed parts can explode or cause other parts to explode
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit when power is applied.
according to all applicable codes and safety practices. © Always wear  face shield and long sleeves when

® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. — servicing. -

® Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
ELECTRIC SHOCK can kill > VOLTAGE exists after removal of input power

:R ° Al . " N @ Always wait 60 seconds after power is turned off before
- ways wear dry insulating gloves. working on unit.

© Insulate yoursglf from vyork and ground. © Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
® Do not touch live electrical parts. before touching parts.
® Disconnect input power before servicing.

© Keep all panels and covers securely in place.

' FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.

. @ Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and

— manufacturer ’s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.

® \lentilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.

® |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
® Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
© Ne pas installer sur une surface combustible.

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

® Do not locate unit over combustible surfaces. © Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
@ Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

IS
]
o
=
=]
o
o
o
N
IN

=
f-‘\\?% © Do not weld near flammable material.
' ‘ “= e Watch for fire: keep extinguisher nearby.

Symboles de sécurité sur la plaque signalétique :

& Le soudage est un travail dangereux. Les conditions de base suivantes doivent étre
remplies :

- qualification suffisante pour le soudage

- équipement de protection adapté

- maintien a distance des personnes non autorisées

ILIIJ Utiliser les fonF:tions décrites uniquement aprés avoir lu et compris l'intégralité des
documents suivants :
- les présentes Instructions de service
- toutes les Instructions de service des composants périphériques, en particulier
les consignes de sécurité
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Welding Packages, caractéristiques de soudage,
modes opératoires de soudage et process

Généralités

Welding Pac-
kages

Caractéristiques
de soudage
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Afin de travailler efficacement les matériaux les plus divers, les sources de courant TPSi
proposent des Welding Packages, caractéristiques de soudage, modes opératoires de
soudage et process différents.

Pour les sources de courant TPSi, les Welding Packages suivants sont disponibles :
- Welding Package Standard

(pour le soudage MIG/MAG Synergic standard)
- Welding Package Pulse

(pour le soudage MIG/MAG Synergic pulsé)
- Welding Package LSC *

(pour le process LSC)
- Welding Package PMC **

(pour le process PMC)
- Welding Package CMT ***

(pour le process CMT)

Uniquement en association avec le Welding Package Standard
> Uniguement en association avec le Welding Package Pulse

i Uniquement en association avec le Welding Package Standard et le Welding Pac-
kage Pulse

IMPORTANT ! Sur une source de courant TPSi sans Welding Packages, seuls les modes
opératoires de soudage suivants sont disponibles :

- Soudage MIG/MAG manuel standard

- Soudage TIG

- Soudage manuel a I'électrode enrobée

En fonction du process de soudage et de la combinaison de gaz de protection, différentes
caractéristiques de soudage optimisées pour le process en question sont disponibles lors
de la sélection du matériau d'apport.

Exemples de caractéristiques de soudage :

- MIG/MAG 3700 PMC Steel 1,0mm M21 - arc blow *
- MIG/MAG 3450 PMC Steel 1,0mm M21 - dynamic *
- MIG/MAG 3044 Puls AIMg5 1,2 mm I1 - universal *
- MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 - root *

Le marquage complémentaire (*) du process de soudage donne des indications concer-
nant les propriétés spécifiques et I'utilisation de la caractéristique de soudage :



Désignation Mode opéra- Propriétés spécifiques
toire
ADV *** CMT Egalement nécessaire :
module onduleur pour un process a courant alternatif
Phase de process de polarité négative avec apport de
chaleur réduit et vitesse de dép6t augmentée
LSC Egalement nécessaire :
commutateur électronique pour coupure de courant
Diminution maximale du courant par ouverture du circuit
électrique dans chaque phase de process souhaitée
Uniquement en association avec TPS 400i LSC ADV
arc blow (souf- PMC Caractéristiques avec propriétés améliorées contre une
flage d'arc) coupure de l'arc électrique par déviation en cas de
champs magnétiques extérieurs
arcing (sou- Standard Caractéristiques pour une forme spéciale de recharge-
dage a l'arc) ment dur sur support sec et humide
(par ex. sur des rouleaux de broyage destinés a l'indus-
trie sucriére ou a la production d'éthanol)
braze (bra- CMT Caractéristiques pour process de brasage (vitesse de
sage) LSC brasage élevée, mouillage sir et bon écoulement du
PMC matériau de brasage)
braze+ (bra- CMT Caractéristiques optimisées pour process de brassage
saget) avec buse de gaz spéciale « Braze+ » (orifice de la buse
de gaz étroit, vitesse d'écoulement du gaz de protection
élevée)
cladding (re- CMT Caractéristiques pour rechargements par soudure avec
chargement LSC peu de pénétration, une dilution réduite et un large écou-
par soudure) PMC lement des soudures pour un meilleur mouillage
dynamic (dy- CMT Caractéristiques pour les vitesses de soudage élevées
namique) PMC avec arc électrique concentré
Pulse
Standard
galvanized CMT Caractéristiques pour les surfaces de téles galvanisées
(galvanisé) LSC (faible risque de pores de zinc, combustion du zinc ré-
PMC duite)
Pulse
Standard
gap bridging CMT Caractéristiques avec apport de chaleur trés réduit pour
(recouvre- PMC une meilleure capacité de recouvrement des fentes
ment des
fentes)
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Désignation

Mode opéra-
toire

Propriétés spécifiques

mIX *% / *kk

PMC

Egalement nécessaire :
Welding Packages Pulse et PMC

Caractéristiques avec un changement de process entre
arc pulsé et arc court

Spécialement pour le soudage montant avec change-
ment cyclique d'une phase de process de support
chaude et froide.

CMT

Egalement nécessaire :
unité d'entrainement CMT WF 60i Robacta Drive CMT
Welding Packages Pulse, Standard et CMT

Caractéristiques avec un changement de process entre
soudage pulsé et CMT, ou le process CMT est enclen-
ché avec une inversion du mouvement du fil.

mix drive (mix
entrailnement)

*k%

PMC

Egalement nécessaire :

unité d'entrainement PushPull WF 25i Robacta Drive ou
WF 60i Robacta drive CMT

Welding Packages Pulse et PMC

Caractéristiques avec un changement de process entre
arc pulsé et arc court, ou l'arc court est enclenché avec
une inversion du mouvement du fil.

multi arc (arcs
multiples)

PMC

Caractéristiques pour composants sur lesquels sont uti-
lisés des arcs électriques interagissant ensemble lors du
soudage

PCS **

PMC

Pulse Controlled Sprayarc

Transition directe de I'arc pulsé concentré a une pulvéri-
sation axiale courte. Les avantages des arcs électriques
pulsé et standard sont réunis en une méme caractéris-

tique.

pipe (soudage
de tuyaux)

PMC

Caractéristiques pour les applications sur les tuyaux et
les soudages en position dans les espaces restreints

ripple drive
(entrainement
vagues) ***

PMC

Egalement nécessaire :
unité d'entrainement CMT, WF 60i Robacta Drive CMT

Caractéristiques avec un comportement tel qu'une
avance intermittente pour des vagues de soudure mar-
quées, spécial aluminium

root (passe de
fond)

CMT
LSC
Standard

Caractéristiques pour les passes de fond avec arc élec-
trique sous pression

TIME

PMC

Caractéristiques pour le soudage avec un grand stickout
et des gaz de protection TIME qui offrent des avantages
en matiére de pulvérisation axiale

(T.I.M.E. = Transferred lonizend Molten Energy)

TWIN

PMC

Caractéristiques synchronisées pour deux fils-électro-
des dans un méme bain de fusion (process de soudage
tandem)

universal (uni-
versel)

CMT
PMC
Pulse
Standard

Caractéristiques pour les taches de soudage conven-
tionnelles




Désignation Mode opéra- Propriétés spécifiques

toire
WAAM CMT Caractéristiques avec un apport de chaleur réduit et une
plus grande stabilité en cas de vitesse de dépbt élevee
pour I'accumulation de plusieurs passes de soudage sur
des structures adaptatives
o Caractéristiques de mix de process
o Caractéristiques de soudage avec des propriétés spécifiques par ajout de matériel
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Bréve description
du soudage MIG/
MAG Synergic
pulsé

Description bréve
du soudage MIG/
MAG Synergic
standard

Description bréve
du process PMC

Description bréve
du process LSC /
LSC Advanced

Bréve description
du soudage Syn-
chroPuls

30

MIG/MAG Synergic pulsé

Le soudage MIG/MAG Synergic pulsé est un process a arc pulsé avec transfert de matiere
contrélé.

Durant la phase de courant de base, I'apport d'énergie est réduit de sorte que l'arc élec-
trique brlle encore de maniére stable et que la surface de la piéce a souder soit préchauf-
fée. Durant la phase de courant d'impulsion, une impulsion électrique dosée avec
précision garantit le détachement ciblé d'une goutte de matériau de soudage.

Ce principe garantit un soudage a trés faibles projections et un travail précis dans toute la
plage de puissance, puisque les courts-circuits indésirables avec explosion de goutte si-
multanée et, donc, projection de soudure incontrélée sont quasiment exclus.

MIG/MAG Synergic standard

Le soudage MIG/MAG Synergic standard est un process de soudage MIG/MAG fonction-
nant sur I'ensemble de la plage de puissance de la source de courant avec les formes d'arc
électrique suivantes :

Arc court
Le transfert de goutte s'effectue en court-circuit dans la plage de puissance inférieure.

Arc globulaire
La goutte grossit a I'extrémité du fil-électrode et est transférée dans la plage de puissance
moyenne encore en court-circuit.

Pulvérisation axiale
Un transfert de métal sans court-circuit s'effectue dans la plage de puissance supérieure.

PMC = Pulse Multi Control

PMC est un process de soudage a arc pulsé avec traitement de données plus rapide, sai-
sie de I'état du process plus précise et détachement de la goutte amélioré. Il permet un
soudage plus rapide avec un arc électrique stable et une pénétration uniforme.

LSC = Low Spatter Control

LSC est un nouveau process a arc court et a trés faibles projections.
Avant la rupture du pont de court-circuit, le courant est diminué et le ré-amorgage est ef-
fectué avec des valeurs d'intensité de soudage nettement inférieures.

LSC Advanced

La source de courant TPS 400i LSC ADV est requise pour le process LSC Advanced.

La source de courant TPS 400i LSC ADV accélére la diminution du courant et améliore les
propriétés LSC. Le process LSC Advanced est principalement utilisé pour les plus grandes
inductances du circuit de soudage.

SynchroPuls désigne I'ensemble des process (Standard / Puls / LSC / PMC) disponibles.
Grace au changement cyclique de la puissance de soudage entre deux points de travalil,
SynchroPuls permet d'obtenir une soudure d'aspect écaillé et de viser un apport de cha-
leur discontinu.



Description bréve
du process CMT

Bréve description
du process de
soudage CMT Cy-
cle Step

CMT = Cold Metal Transfer

Le process CMT nécessite une unité d'entrainement CMT spéciale.

Le mouvement de fil réversible pour le process CMT fournit un détachement de la goutte
avec de meilleures propriétés d'arc court.

Avantages du process CMT :

- apport de chaleur réduit ;

- formation de projections réduite ;

- réduction des émissions ;

- grande stabilité du process.

Le process CMT est parfaitement adapté aux applications suivantes :

- soudage d'assemblage, rechargement par soudure et brasage, tout particulierement
en cas d'exigences élevées en matiére d'apport de chaleur et de stabilité du process ;

- soudage de tbles fines avec déformation réduite ;

- assemblages spéciaux, par ex. cuivre, zinc, acier aluminium.

REMARQUE!

Un manuel spécialisé relatif au process CMT et contenant des exemples d'applica-
tions est disponible,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

CMT Cycle Step est un développement du process de soudage CMT. Il nécessite égale-
ment une unité d'entrainement CMT spéciale.

Le process de soudage CMT Cycle Step a le plus faible apport de chaleur.

Le process de soudage CMT Cycle Step alterne entre soudage CMT et pauses a durée
réglable.

Les pauses dans le soudage permettent de réduire I'apport de chaleur et la soudure reste
continue.

Des cycles CMT individuels sont possibles. La taille des points de soudure CMT est déter-
minée par le nombre de cycles CMT.
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Composants du systéme

Généralités Les sources de courant fonctionnent avec différents composants périphériques et de nom-
breuses options. Il est ainsi d’optimiser les procédures et simplifier manipulation et utilisa-
tion en fonction des domaines d'application des sources de courant.

Vue d'ensemble

(1) Refroidisseurs Egalement :
- Torche de soudage

(2) Sources de courant " .
) - Cables de masse et d'électrode
(2a)  Source de courant TPS 400i LSC - Filtre a poussiéres
ADV - Connecteurs supplémentaires

(3) Accessoires robot

(4) Faisceaux de liaison
(max. 50 m)*

(5) Dévidoirs
(6) Support pour dévidoir

(7) Chariots et supports pour bouteille
de gaz

* Faisceaux de liaison > 50 m seulement en liaison avec l'option
OPT/i SpeedNet Repeater
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Options

OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector
Un second connecteur SpeedNet en option

Monté en usine sur la face arriére des sources de courant (montage sur la face avant éga-
lement possible).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet
En option, lorsque plus d'un connecteur SpeedNet supplémentaire est nécessaire.

IMPORTANT ! L'option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet ne peut pas étre utilisée en com-
binaison avec I'option OPT/i TPS 2. SpeedNet Connector. Si I'option OPT/i TPS 2.Speed-
Net Connector est montée dans la source de courant, celle-ci doit étre retirée.

L'option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet est montée de série dans les sources de courant
TPS 600i.

OPT/i TPS SpeedNet Connector
Extension de 'option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet

Uniquement possible en combinaison avec I'option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet, maxi-
mum 2 piéces par source de courant

OPT/i TPS 2e NT241 CU 1400i
Lors de I'utilisation d'un refroidisseur CU 1400, 'option OPT/i TPS 2e NT241 CU1400i doit
étre montée dans les sources de courant TPS 320i - 600i.

L'option OPT/i TPS 2e NT241 CU1400 est montée de série dans les sources de courant
TPS 600i.

OPT/i TPS Alimentation moteur +

Si 3 moteurs d'entrainement ou plus sont utilisés dans l'installation de soudage, I'option
OPT/i TPS Alimentation moteur + doit étre montée dans les sources de courant TPS320i
- 600i.

OPTI/i TPS Filtre a poussiéres

IMPORTANT ! L'utilisation de I'option OPT/i TPS Filtre a poussiéres sur les sources de
courant TPS 320i - 600i implique une réduction du facteur de marche !

OPT/i TPS 2e connecteur Plus PC
2e connecteur (+) (Power Connector) sur la face avant des sources de courant en option

OPT/i TPS 2e connecteur Masse
2e connecteur (-) (Dinse) sur la face arriére des sources de courant en option

OPT/i TPS 2e connecteur Plus DINSE
2e connecteur (+) (Dinse) sur la face avant des sources de courant en option

OPT/i TPS 2e connecteur Masse PC
2e connecteur (-) (Power Connector) sur la face arriére des sources de courant en option

OPT/i SpeedNet Repeater
Amplificateur de signaux lorsque les faisceaux de liaison ou les liaisons entre la source de
courant et le dévidoir mesurent plus de 50 m

OPT/i Synergic Lines

Option pour activer toutes les caractéristiques spéciales disponibles des sources de cou-
rant TPSi;

cette option active automatiquement méme les caractéristiques spéciales créées ultérieu-
rement.
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Option OPT/i
Safety Stop PL d

34

OPT/i GUN Trigger
Option pour les fonctions spéciales liées a la gachette de torche

OPT/i Jobs
Option pour le mode Job

OPT/i Documentation
Option pour la fonction documentation

OPTI/i Interface Designer
Option pour la configuration d'interface individuelle

OPT/i WebJobEdit
Option pour I'édition de jobs via le SmartManager de la source de courant

OPT/i Limit Monitoring
Option pour programmer des valeurs limites pour l'intensité de soudage, la tension de sou-
dage et la vitesse d'avance du fil

OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Option pour I'utilisation d'une bande de fréquence spécifique au client pour cartes codes

OPT/i CMT Cycle Step
Option pour process de soudage CMT cycliques réglables

OPT/i OPC-UA
Protocole standardisé d'interfaces de données

OPT/i MQTT
Protocole standardisé d'interfaces de données

IMPORTANT ! La fonction de sécurité OPT/i Safety Stop PL d a été congue selon EN ISO
13849-1:2008 + AC:2009 en tant que catégorie 3.

A cet effet, une alimentation bicanal du signal d'entrée est requise.

Le pontage des deux canaux (par ex. au moyen d'un étrier de court-circuit) est interdit et
entraine une perte du PL d.

Description du fonctionnement

L'option OPT/i Safety Stop PL d garantit un arrét de sécurité de la source de courant selon
PL d avec fin du soudage contrélée en moins d'une seconde.

A chaque activation de la source de courant, la fonction de sécurité Safety Stop PL d exé-
cute un test d'autocontréle.

IMPORTANT ! Ce test d'autocontréle doit étre exécuté au moins une fois par an pour vé-
rifier le bon fonctionnement de la mise hors circuit de sécurité.

Si la tension chute sur au moins une des 2 entrées, l'option Safety Stop PL d arréte le sou-
dage en cours ; le moteur du dévidoir et la tension de soudage sont désactivés.

La source de courant indique un code d'erreur. La communication via l'interface robot ou
le systéme de bus est maintenue.

Pour redémarrer l'installation de soudage, la tension doit étre rétablie. L'erreur doit étre ac-
quittée via la gachette de torche, I'écran ou l'interface et le soudage doit étre redémarré.

La coupure non simultanée des deux entrées (> 750 ms) est considérée par le systéme
comme une erreur critique non acquittable.

La source de courant reste durablement déconnectée.

Pour réinitialiser la source de courant, celle-ci doit étre désactivée puis réactivée.



Eléments de commande, raccords et
composants mécaniques






Panneau de commande

Généralités

Sécurité

Les paramétres nécessaires pour le soudage peuvent étre facilement sélectionnés et mo-
difiés a I'aide de la molette de réglage.
Les parameétres sont affichés sur I'écran durant le soudage.

Avec la fonction Synergic, les autres paramétres sont automatiquement ajustés lorsque
I'un d'entre eux est modifié.

REMARQUE!

En raison des mises a jour de micrologiciel, il est possible que certaines fonctions
non décrites dans les présentes Instructions de service soient disponibles sur votre
appareil ou inversement.

En outre, certaines illustrations peuvent différer Iégerement des éléments de commande
disponibles sur votre appareil. Toutefois, le fonctionnement de ces éléments de com-
mande reste identique.

/N\ AVERTISSEMENT !

Danger en cas d'erreur de manipulation.

Risque de dommages corporels et matériels graves.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité !
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Panneau de com-
mande

38

axN 1)
MIG Pulse 2.step
Welding

AlMg 5 universal
11 100% Ar @ 1l.2mm

10:27
07.09.17

-, 13.3 m/min

ccccedd

Welding process. Wire Feed Speed

[ 9%

= A
== 96 | 13.3 0.0
e m/min

e

(1 () @) @ ) (®

43,0001,3547

NO

Fonction

(1)

Connecteur USB
Pour le raccordement de clés USB (par ex. dongle de service, clé de licence, etc.).

IMPORTANT ! Le connecteur USB ne présente pas de séparation galvanique
avec le circuit de soudage. Les appareils établissant une connexion électrique
avec un autre appareil ne doivent par conséquent pas étre raccordés au connec-
teur USB!

()

Molette de réglage pouvant étre tournée ou pressée
Pour la sélection d'éléments, le réglage de valeurs et la navigation dans des listes.

(©)

Ecran (avec fonction tactile)
Pour commander directement la source de courant avec le doigt en effleurant
I'écran
Pour afficher les valeurs
Pour naviguer dans le menu

(4)

Zone de lecture pour codes NFC
Pour verrouiller/déverrouiller la source de courant au moyen de codes NFC
Pour inscrire différents utilisateurs (avec la gestion active des utilisateurs et les
codes NFC affectés)

Code NFC = carte NFC ou porte-clé NFC




(5) Touche Insertion du fil

Pour insérer le fil-électrode dans le faisceau de liaison de la torche sans gaz ni cou-
rant

(6) Touche Contréle gaz
Pour régler le débit de gaz nécessaire au niveau du robinet détendeur.
Aprés une pression sur la touche Contrdle gaz, du gaz est diffusé pendant 30 s.
Pour arréter cette opération plus tot, appuyer une nouvelle fois sur cette touche.
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Raccords, sélecteurs et composants mécaniques

Source de cou-
rant TPS 320i /
400i / 500i / 600i,
TPS 400i LSC
ADV

40

(1)——@ O] @L—M) °°

W
(
/A
(

Face avant Face arriére

NO

Fonction

(1)

Interrupteur secteur
pour la mise en service et hors service de la source de courant

()

Capot du panneau de commande
pour protéger le panneau de commande

(©)

Panneau de commande avec écran
pour commander la source de courant

(4)

Connecteur (-) a verrouillage a baionnette
pour le raccordement du cable de mise a la masse en cas de soudage MIG/MAG

()

Fausse prise
prévue pour l'option deuxiéme connecteur (+) avec verrouillage a baionnette

(6)

Fausse prise
prévue pour l'option deuxieéme connecteur SpeedNet

(7)

Fausse prise
prévue pour l'option deuxiéme connecteur SpeedNet

(8)

Connecteur (+) a filetage a pas fin (Power Connector)

pour raccorder le cable de courant du faisceau de liaison pour le soudage MIG/
MAG

(9)

Connecteur SpeedNet
pour le raccordement du faisceau de liaison

(10)

Connecteur Ethernet

(11)

Cable secteur avec anti-traction




(12)

Fausse prise
prévue pour l'option deuxiéme connecteur (-) avec verrouillage a baionnette

Le deuxiéme connecteur (-) sert a raccorder le faisceau de liaison pour le soudage
MIG/MAG en vue de l'inversion des pbles (par ex. pour le soudage a fil fourré)

(13)

Fausse prise

prévue pour l'option deuxieéme connecteur SpeedNet ou l'interface robot
RI FB Inside/i

Une autre plaque de protection est montée sur la TPS 600i qui présente une
connexion bus systéme pour l'option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet.
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Concept de commande






Possibilités de saisie

Généralités

Saisie par rota-
tion/pression de
la molette de ré-

glage

REMARQUE!

En raison des mises a jour de micrologiciel, il est possible que certaines fonctions
non décrites dans les présentes instructions de service soient disponibles sur votre
appareil ou inversement.

En outre, certaines illustrations peuvent différer Iégerement des éléments de commande
disponibles sur votre appareil. Toutefois, le fonctionnement de ces éléments de com-
mande reste identique.

/\ AVERTISSEMENT !

Les erreurs de manipulation peuvent entrainer des dommages corporels et maté-

riels graves.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité.

Le panneau de commande de la source de courant présente les possibilités de saisie
suivantes :

- saisie par rotation/pression de la molette de réglage ;

- saisie par pression des touches ;

- saisie par effleurement de I'écran.

La molette de réglage avec fonction rotation/pression sert a sélectionner des éléments, a
modifier des valeurs et a parcourir des listes.

@=

Rotation de la molette de réglage

Sélectionner des éléments dans la zone principale de I'écran :

- Une rotation a droite marque I'élément suivant de la liste.

- Une rotation a gauche marque I'élément précédent de la liste.

- Dansune liste verticale, une rotation a droite marque I'élément inférieur et une rotation
a gauche, I'élément supérieur.

Modifier des valeurs :

- Une rotation a droite augmente la valeur a régler.

- Une rotation a gauche diminue la valeur a régler.

- Unerotation lente de la molette de réglage entraine une modification lente de la valeur
a régler, par ex. pour des réglages fins précis.

- Une rotation rapide de la molette de réglage entraine une modification disproportion-
née de la valeur a régler, ce qui permet la saisie rapide de modifications de valeur im-
portantes.

Concernant certains paramétres tels que la vitesse d'avance du fil, I'intensité de soudage,
la correction de la longueur de I'arc électrique, etc. une valeur modifiée par rotation de la
molette de réglage est automatiquement validée, sans qu'une pression de la molette ne

soit requise.
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Saisie par pres-
sion des touches

Saisie par effleu-
rement de I'écran
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Pression sur la molette de réglage

Valider les éléments sélectionnés, par ex. pour modifier la valeur d'un paramétre de sou-
dage.

Valider les valeurs de certains parameétres.

La pression des touches permet d'exécuter les fonctions suivantes :

Une pression de la touche Insertion du fil entraine l'insertion du fil-électrode dans le fais-
ceau de liaison de torche de soudage sans gaz ni courant.

Une pression de la touche Contrdle gaz entraine I'échappement de gaz pendant 30 s. Pour
arréter cette opération plus t6t, appuyer une nouvelle fois sur cette touche.

L'effleurement de I'écran sert :
- alanavigation ;

- al'exécution de fonctions ;
- ala sélection d'options.

L'effleurement et ainsi le choix d'un élément a I'écran entraine sa sélection.



Ecran et ligne d'état

Ecran

I
(1 ) —_ &R\ ‘ ‘ AlMg 5 universal
I MG Pulse 2:step 11 100% Ar 9 1.2mm

(6)

Wire Feed Speed

@) — 1 " (5)

Process

i (-]
parameters 13 3
u

1

1

| ]

: m/min
1

1

1

1

Ne° Fonction

) Ligne d'état
contient des informations sur :
- le mode opératoire de soudage actuellement paramétre ;
- le mode de service actuellement paramétré ;
- le programme de soudage actuellement paramétré (matériau, gaz de protection
et diametre de fil) ;
- les stabilisateurs actifs et les process spécifiques ;
- le statut Bluetooth ;
- les utilisateurs inscrits/le verrouillage de la source de courant ;
- les erreurs survenues ;
- I'heure et la date.

(2) Barre latérale gauche

La barre latérale gauche contient les boutons :
- Soudage
- Mode opératoire de soudage
- Parametre du procédé
- Préréglages

La barre latérale gauche peut étre commandée par effleurement de I'écran.

(3) Affichage de la valeur réelle
Courant de soudage, tension de soudage, vitesse d'avance du fil

(4) Zone principale
La zone principale contient les paramétres de soudage, les graphiques, les listes
ou les éléments de navigation. Selon I'application, la zone principale se présente
differemment (découpage et éléments).

La zone principale peut étre commandée
- via la molette de réglage ;
- par effleurement de I'écran.
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(5) Barre latérale droite

La barre latérale droite peut étre utilisée comme suit selon le bouton sélectionné
dans la barre latérale gauche :
- comme barre de fonctions composée de boutons d'application et de fonction ;
- pour la navigation au 2e niveau du menu.

La barre latérale droite peut étre commandée par effleurement de I'écran.

(6) Voyant HOLD

Les valeurs réelles de l'intensité de soudage et de la tension de soudage sont en-
registrées a chaque fin de soudage, l'indication HOLD est affichée.

Ligne d'état
9 [ 1L \N 1 AlMg 5 universal
MGPuise  2.step | 11100% Ar @ 1.2mm

4 SMI 2 o . 11:18
- a0 AR admin o504 .7

@ (3) | @ |6 © | @ | © |

La ligne d'état est divisée en segments et contient les informations suivantes :

(1) Mode opératoire de soudage actuellement paramétré
(2) Mode de service actuellement paramétré

(3) Programme de soudage actuellement paramétré (matériau, gaz de protection, ca-
ractéristique et diameétre de fil)

(4) Voyant Stabilisateurs/CMT Cycle Step actif
i Stabilisateur de la longueur de I'arc électrique
(®- Stabilisateur de pénétration

CMI CMT Cycle Step (uniqguement en association avec le mode opératoire de
soudage CMT)

Le symbole s'allume en vert :
stabilisateur / CMT Cycle Step actif

Le symbole reste gris :
le stabilisateur/CMT Cycle Step est disponible, mais n'est pas utilisé pour le sou-
dage

(5) Voyant d'état Bluetooth
(uniquement sur les appareils certifiés)

Le symbole s'allume en bleu :
connexion active au périphérique Bluetooth

Le symbole est gris :
le périphérique Bluetooth est détecté mais aucune connexion n'est active

(6) Uniquement en fonctionnement TWIN :
numéro de source de courant, LEAD / TRAIL / SINGLE
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Ligne d'état — li-
mite de courant
atteinte

(7) Utilisateur ayant une session ouverte (avec la gestion active des utilisateurs)
ou

le symbole représentant une clé pour une source de courant verrouillée (par ex.
lorsque le profil/réle est verrouillé)

09:52
" o 15.03.16

(8) Heure & date

Si, lors du soudage MIG/MAG, la limite de courant dépendant de la caractéristique est at-
teinte, un message correspondant apparait dans la ligne d'état.

& Current limit exceeded! \
Welding HOI:D

(1] :
-.\‘ 01V 2.0 m/min

Welding process Wire Feed Speed

Mararial Thirknace Avrmlannth cavvastinm

II' Pour obtenir des informations détaillées, sélectionner la ligne d'état
Les informations apparaissent.

Pour quitter la fenétre, sélectionner « Information ausblenden » (« Masquer les
informations »)

Réduire la vitesse d'avance du fil, l'intensité de soudage, la tension de soudage ou
I'épaisseur de matériau

ou
augmenter la distance entre le tube de contact et la piece a souder

Vous trouverez plus d'informations sur la limite de courant a la section Diagnostic d'erreur/
Elimination des erreurs, page 223
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Installation et mise en service






Equipement minimum pour le soudage

Généralités

Soudage MIG/
MAG refroidi par
gaz

Soudage MIG/
MAG refroidi par
eau

Soudage MIG/
MAG automatisé

Pour pouvoir travailler avec la source de courant, il vous faut un équipement minimum qui
varie en fonction du procédé de soudage utilisé.

Les procédés de soudage et I'équipement minimum nécessaire pour chaque mode de sou-
dage sont décrits dans la section Raccordement.

- Source de courant

- Cable de mise a la masse

- Torche de soudage MIG/MAG refroidie par gaz
- Alimentation en gaz de protection

- Dévidoir

- Faisceau de liaison

- Fil-électrode

- Source de courant

- Refroidisseur

- Cable de mise a la masse

- Torche de soudage MIG/MAG refroidie par eau
- Alimentation en gaz de protection

- Dévidoir

- Faisceau de liaison

- Fil-électrode

- Source de courant

- Interface robot ou connexion bus de terrain

- Cable de mise a la masse

- Torche de soudage robot MIG/MAG ou torche de soudage automatique MIG/IMAG

Un refroidisseur est requis en supplément pour les torches de soudage robot ou au-
tomatiques refroidies par eau

- Raccord de gaz de protection (alimentation en gaz de protection)
- Vitesse d'avance du fil

- Faisceau de liaison

- Fil-électrode
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Soudage CMT - Source de courant
manuel - Welding Packages Standard, Pulse et CMT activés au niveau de la source de courant
- Céable de mise a la masse
- Torche de soudage PullMig CMT avec unité d'entrainement CMT et tampon de fil
CMT

IMPORTANT ! Pour les applications CMT refroidies par eau, un refroidisseur est re-
quis en plus !

- OPT/i PushPull

- Vitesse d'avance du fil

- Faisceau de liaison CMT

- Fil-électrode

- Raccord de gaz de protection (alimentation en gaz de protection)

Soudage CMT au- -  Source de courant
tomatisé - Welding Packages Standard, Pulse et CMT activés au niveau de la source de courant
- Interface robot ou connexion bus de terrain
- Cable de mise a la masse
- Torche de soudage CMT avec unité d'entrainement CMT
- Refroidisseur
- Dévidoir dérouleur (WFi REEL)
- Faisceau de liaison
- Faisceau de liaison de torche de soudage
- Gaine de dévidoir
- Point de sectionnement de médias (par ex. SB 500i R, SB 60i R)
- Tampon de fil CMT (inclus avec SB 60i R)
- Fil-électrode
- Raccord de gaz de protection (alimentation en gaz de protection)

Soudage TIG DC - Source de courant avec option 2e connecteur plus OPT/i TPS
- Cable de mise a la masse
- Torche de soudage TIG avec vanne a gaz
- Raccord de gaz de protection (alimentation en gaz de protection)
- Matériau d'apport en fonction de l'application

Soudage manuel - Source de courant avec option 2e connecteur Plus OPT/i TPS
al'électrode enro- - Cable de mise a la masse
bée - Porte-électrode avec cable de soudage

- Electrodes enrobées
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Avant installation et mise en service

Sécurité

Utilisation
conforme a la
destination

Instructions
d'installation

Couplage au ré-
seau

/\ AVERTISSEMENT !

Danger en cas d'erreur de manipulation.

Risque de dommages corporels et matériels graves.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité !

La source de courant est congue exclusivement pour le soudage MIG/MAG, le soudage a
I'électrode et le soudage TIG. Toute autre utilisation sera considérée non conforme. Le fa-
bricant ne saurait étre tenu pour responsable des dommages consécultifs.

Font également partie de I'emploi conforme
- le respect de toutes les remarques des Instructions de service
- le respect des travaux d'inspection et de maintenance

L'appareil est contrélé conformément a l'indice de protection IP 23, ce qui signifie :

- protection contre I'entrée de corps étrangers solides d'un diamétre supérieur a
12,5 mm (0.49in.);

- protection contre I'eau de pulvérisation jusqu'a un angle de 60° par rapport a la verti-
cale.

L'appareil peut étre installé et utilisé en plein air conformément a l'indice de protection
IP 23. Eviter les effets directs de I'numidité (pluie p. ex.).

/\ AVERTISSEMENT !

Le renversement ou le basculement de I'appareil peut représenter un danger mortel.
» Installer les appareils, les socles fixes et le chariot de maniéere bien stable sur un sol
ferme et plan.

Le canal d'aération est un dispositif de sécurité essentiel. Lorsque vous choisissez I'em-
placement de I'appareil, vous devez vous assurer que |'air de refroidissement peut entrer
ou sortir sans probleme par les fentes d'aération placées a l'avant et au dos de I'appareil.
Les poussiéres électro-conductrices (produites par exemple lors de travaux d'abrasion) ne
doivent pas étre directement aspirées dans l'installation.

- Les appareils sont congus pour la tension du secteur indiquée sur la plaque signalé-
tique.

- Les appareils avec une tension nominale de 3 x 575 V peuvent uniquement fonction-
ner sur des réseaux triphasés avec point neutre mis a la terre.

- Sivotre modeéle d'appareil ne comprend ni cable secteur, ni fiche secteur, il doit étre
monté conformément aux normes nationales par une personne qualifiée.

- Lefusible de la ligne d'alimentation est spécifié dans les caractéristiques techniques.
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Alimentation par
générateur

Informations rela-
tives aux compo-
sants
périphériques
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REMARQUE!

Une installation électrique insuffisamment dimensionnée peut étre a I'origine de
dommages importants sur I'appareil.

La ligne d'alimentation et son fusible doivent étre configurés de maniére adéquate par rap-
port a I'alimentation en courant disponible. Les spécifications techniques valables sont
celles de la plaque signalétique.

La source de courant est compatible avec un générateur.

La puissance apparente maximale S5 de la source de courant est indispensable au di-
mensionnement de la puissance nécessaire du générateur.
La puissance apparente maximale Sy 5 de la source de courant est calculée comme suit :

appareils triphasés : appareils monophasés :

S1max=|1maxXU1X\/3 S1max=|1maxXU1

l4max €t U4 sont conformes a la plaque signalétique ou aux caractéristiques techniques.

La puissance apparente nécessaire du générateur Sggy est calculée a partir de la formule
suivante :

SGEN = S1max X 1,35

Si le soudage ne se fait pas a pleine puissance, il est possible d'utiliser un générateur plus
petit.

IMPORTANT ! La puissance apparente du générateur Sggy ne doit pas étre inférieure a
la puissance apparente maximale Sq,ax de la source de courant !

En cas d'utilisation d'appareils monophasés sur des générateurs triphasés, noter que la
puissance apparente indiquée pour le générateur est souvent uniquement disponible sous
forme de total des trois phases du générateur. Le cas échéant, demander plus d'informa-
tions sur la puissance de chaque phase du générateur auprés du fabricant.

REMARQUE!

La tension émise par le générateur ne doit en aucun cas se trouver en dehors de la
plage de tolérance de la tension du secteur.

Les tolérances de la tension du secteur figurent au chapitre « Caractéristiques
techniques ».

Les étapes de travail et les opérations décrites ci-aprés contiennent des indications rela-
tives aux différents composants du systéeme, tels que :

- Chariot

- Refroidisseurs

- Supports pour dévidoir

- Dévidoirs

- Faisceaux de liaison

- Torche

- etc.



Des informations détaillées relatives au montage et au branchement des composants pé-
riphériques figurent dans les Instructions de service des composants périphériques corres-
pondants.
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Raccordement du cable secteur

Généralités Si aucun cable secteur n'est raccordé, un cable secteur correspondant a la tension du
connecteur devra étre monté avant la mise en service.
Sur la source de courant, un anti-traction universel pour diameétres de cable de 12 a 30 mm
(0.47 2 1.18 in.) est monté.

Des dispositifs anti-traction pour des sections de cable différentes doivent étre dimension-
nés de maniére correspondante.

Cable secteur dé-

crit Source de courant Tension du sec- Section transversale de cable

teur
Etats-Unis / Canada Europe

TPS 320i /nc 3 x400V AWG 12 4G25
3 x460V AWG 14 4G25
TPS 320i /MV/nc 3x230V AWG 10 4G4
3 x460V AWG 14 4G25
TPS 320i /600V/nc ** 3 x575V AWG 14 -
TPS 400i /nc 3 x400V AWG 10 4G4
3 x460V AWG 12 4G4
TPS 400i /MV/nc 3x230V AWG 6 4G6
3 x460V AWG 10 4G4
TPS 400i /600V/nc ** 3 x 575V AWG 12 -
TPS 500i /nc 3 x400V AWG 8 4G4
3 x460V AWG 10 4G4
TPS 500i /MV/nc 3x230V AWG 6 4G 10
3 x460V AWG 10 4G4
TPS 500i /600V/nc *™* 3 x 575V AWG 10 -
TPS 600i /nc 3 x400V AWG 6 4G 10
3 x460V AWG 6 4G 10
TPS 600i /600V/nc *™* 3 x 575V AWG 6 -

Type de cable pour Etats-Unis / Canada : usage extra-hard
Source de courant sans marquage CE ; non disponible en Europe

*%

AWG = American wire gauge (= mesure américaine pour la section transversale de cable)

Raccorder le :
cable secteur - /\ ATTENTION!

Généralités Risque de dommages corporels et matériels en cas de court-circuits.
Si aucune cosse terminale n'est utilisée, des court-circuits peuvent survenir entre les
conducteurs de phase ou entre les conducteurs de phase et le conducteur de terre.
» Sur le cable secteur dénudé, équiper tous les conducteurs de phase et le conducteur
de terre avec des cosses terminales.
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REMARQUE!

Le raccordement d'un cable secteur a un appareil doit impérativement étre effectué
par une personne qualifiée, dans le respect des normes et directives nationales !

IMPORTANT ! Le conducteur de terre doit étre plus long que les conducteurs de phase
d'environ 30 mm (1.18 in.).
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Mise en service TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i
LSC ADV

Sécurité
/\ AVERTISSEMENT !

Une décharge électrique peut étre mortelle.

Sila source de courant est branchée sur le secteur pendant I'installation, il existe un risque

de dommages corporels et matériels graves.

» Reéaliser des travaux sur l'appareil uniquement lorsque l'interrupteur principal de la
source de courant est placé sur - O -.

» Avant de réaliser des travaux sur l'appareil, débrancher la source de courant du sec-
teur.

Généralités La mise en service des sources de courant TPS 320i / 400i / 500i / 600i et TPS 400i LSC
ADV est décrite avec une application MIG/MAG manuelle a refroidissement par eau.

Les figures suivantes donnent un apergcu du montage des différents composants périphé-
riques.

Des informations détaillées concernant les différentes étapes sont disponibles dans les
Instructions de service correspondantes des composants périphériques.
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TPS 320i / 400i /
500i / 600i :
Monter les com-
posants périphé-
riques (apercu)
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TPS 400i LSC
ADV :

Monter les com-
posants périphé-
riques (apergu)
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Fixer I'anti-trac-
tion du faisceau
de liaison

Fixer I'anti-traction sur le chariot Fixer I'anti-traction sur le dévidoir

Raccorder le fais-

ceau de liaison REMARQUE!

Les systémes refroidis par gaz ne comportent pas de refroidisseur.
Le raccordement des connecteurs de réfrigérant est supprimé dans les systémes refroidis
par gaz.

Raccorder le faisceau de liaison a la source de courant Raccorder le faisceau de liaison sur le dévidoir

et au refroidisseur.
* uniquement lorsque les connecteurs de réfrigérant
sont montés sur le dévidoir et lors de la présence d'un
faisceau de liaison a refroidissement hydraulique.
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Pose correcte du |
faisceau de liai- A ATTENTION!

son Risque d'endommagement des composants d'une installation de soudage par sur-
chauffe en raison d'un faisceau de liaison mal posé.
» Poser le faisceau de liaison sans boucle
» Ne pas couvrir le faisceau de liaison
» Ne pas enrouler le faisceau de liaison a c6té ou autour de la bouteille de gaz

Pose correcte du faisceau de liaison

IMPORTANT !

- Les valeurs de facteur de marche (f.m.) des faisceaux de liaison ne peuvent étre at-
teintes qu'en cas de pose correcte des faisceaux de liaison.

- Silapose d'un faisceau de liaison change, effectuer un ajustage R/L (voir page 129) !

- Lesfaisceaux de liaison a compensation magnétique permettent des modifications de
pose sans modification de l'inductance du circuit de soudage.
Fronius propose des faisceaux de liaison a compensation magnétique a partir d'une
longueur de 10 m.
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Raccorder la bou-
teille de gaz

Créer une
connexion de
mise a la masse

66

/\ AVERTISSEMENT !

Risque de dommages corporels et matériels graves en cas de chute de la bouteille

de gaz.

» Installer les bouteilles de gaz de maniére stable sur un sol ferme et plan. Sécuriser les
bouteilles de gaz contre les chutes.

> Respecter les consignes de sécurité des fabricants de bouteilles de gaz.

|I| Poser la bouteille de gaz sur le fond du
chariot.

Arrimer la bouteille de gaz pour qu'elle
ne tombe pas au moyen de la courroie
sur la partie supérieure de la bouteille
de gaz, mais pas sur le col de la bou-
teille.

[~]

Enlever le bouchon de protection de la
bouteille de gaz.

[«]

Tourner légérement le robinet de la
bouteille de gaz pour enlever les sa-
letés qui se sont accumulées autour.

Vérifier le joint du robinet détendeur.

[l [#]

Visser le robinet détendeur sur la bou-
Fixer la bouteille de gaz sur le chariot teille de gaz et serrer.

Raccorder le tuyau de gaz de protecti-
on du faisceau de liaison au robinet dé-
tendeur avec le tuyau de gaz.

[~

Brancher le cable de mise a la masse
dans le connecteur (-) et le verrouiller.

=]

|Z| Avec l'autre extrémité du cable de mise
ala masse, établir la connexion avec la
piéce a souder.

IMPORTANT ! Pour des caractéristiques
de soudage optimales, poser le cable de
mise a la masse aussi pres que possible du
faisceau de liaison.

/\ ATTENTION!

Une connexion de mise a la masse commune a plusieurs sources de courant ne per-
mettra pas d'obtenir des résultats de soudage optimaux !

En cas de soudage sur un composant avec plusieurs sources de courant, une connexion
de mise a la masse commune peut grandement influencer les résultats de soudage.

» Déconnecter le circuit électrique de soudage !

» Prévoir une connexion de mise a la masse pour chaque circuit électrique de soudage !
» Ne pas utiliser cable de mise a la masse commun !




Raccorder la
torche de sou-
dage MIG/MAG au
dévidoir

[2]

[4]

[9]

Controler que tous les cables, condui-
tes et faisceaux de liaison sont ex-
empts de dommages et sont
correctement isolés.

Ouvrir le capot de I'entrainement de fil.

Quvrir le redresseur de fil sur I'entrai-
nement de fil.

Introduire la torche de soudage correc-
tement équipée dans le connecteur de
la torche de soudage du dévidoir, le
marquage supeérieur tourné vers
l'avant.

Fermer le redresseur de fil sur I'entrai-
nement de fil.

En cas de torche refroidie par eau :

Raccorder le tuyau d'arrivée de
réfrigérant au connecteur d'arrivée de
réfrigérant (bleu).

Raccorder le tuyau de retour de
réfrigérant au connecteur de retour de
réfrigérant (rouge).

Fermer le capot de I'entrainement de
fil.

Vérifier que tous les connecteurs sont
solidement branchés.
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Autres opérations

68

Exécuter les étapes suivantes conformément aux Instructions de service du dévidoir :
II' Placer les galets d'entrainement dans le dévidoir

|Z| Mettre en place la bobine de fil ou la bobine type panier avec I'adaptateur pour bo-
bines type panier dans le dévidoir.

E Introduire le fil-électrode
E Régler la pression d'appui
E Régler le frein

IMPORTANT ! Pour des résultats de soudage optimaux, le fabricant recommande d'effec-
tuer un ajustage R/L lors de la premiére mise en service et lors de chaque changement sur
le systeme de soudage. Vous trouverez des informations supplémentaires concernant
I'ajustage R/L dans le chapitre « Mode de soudage » au paragraphe « Paramétres de pro-
cedé » sous « Ajustage R/L » (page 129).



Verrouillage et déverrouillage de la source de cou-
rant a I'aide d'un code NFC

Généralités

Verrouillage et
déverrouillage de
la source de cou-
rant a I'aide d'un
code NFC

Code NFC = carte NFC ou porte-clé NFC

La source de courant peut étre verrouillée au moyen d'un code NFC, pour éviter par ex. un
accés non souhaité ou la modification des paramétres de soudage.

Le verrouillage et le déverrouillage se font sans contact sur le panneau de commande de
la source de courant.

Pour verrouiller et déverrouiller la source de courant, la source de courant doit étre en
marche.

Verrouiller la source de courant

m Placer le code NFC devant la zone de lecture du code NFC.
Le symbole représentant une clé s'affiche brievement a I'écran.

Ensuite, le symbole représentant une clé s'affiche dans la ligne d'état.

@&\ ‘. ‘ AlMg 5 universal ,':.';\ 09:52
MGPuse  2step | 11100% Ar 2 12mm Nl 15.03.16

La source de courant est maintenant verrouillée.
Seuls les paramétres de soudage peuvent étre consultés et réglés au moyen de la molette
de réglage.

Si une fonction verrouillée est appelée, un message de consigne correspondant s'affiche.
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Déverrouiller la source de courant
m Placer le code NFC devant la zone de lecture du code NFC.
Le symbole barré représentant une clé s'affiche brievement a I'écran.

Le symbole représentant une clé ne s'affiche plus dans la ligne d'état.
Toutes les fonctions de la source de courant sont a nouveau disponibles sans restriction.

REMARQUE!

Vous trouverez des informations complémentaires concernant le verrouillage de la
source de courant au chapitre « Préréglages — Administration » a la page 175.




Mode soudage






Modes de service MIG/IMAG

Généralités

Symboles et ex-
plications

/\ AVERTISSEMENT !

Les erreurs de manipulation peuvent entrainer des dommages corporels et maté-

riels graves.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité !

Vous trouverez les données concernant le réglage, la plage de réglage et les unités de me-
sure des parameétres disponibles au chapitre « Menu Setup ».

&y vy T

Appuyer sur la gachette de | | Maintenir la gachette de la Relacher la gachette de la

la torche torche enfoncée torche
GPr
Pré-débit de gaz
I-S

Phase de courant de démarrage : échauffement rapide du matériau de base malgré la
forte dissipation thermique du début de soudage

t-S

Durée de courant de démarrage

A:S
Début de la correction de la longueur de I'arc électrique

SL1

Pente 1 : diminution continue du courant de démarrage jusqu'a atteindre I'intensité de
soudage

I

Phase d'intensité de soudage : mise a température uniforme du matériau de base chauf-
fé par la premiére chaleur

I-E

Phase de courant final : pour éviter que le matériau de base ne surchauffe localement en
raison de lI'accumulation de chaleur a la fin du soudage. Ceci permet d'empécher un
éventuel affaissement de la soudure

t-E

Durée de courant final

AE

Fin de la correction de la longueur de I'arc électrique
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Mode 2 temps

Mode 4 temps

Mode spécial

4 temps

Mode spécial
2 temps

74

SL2

Pente 2 : diminution continue de l'intensité de soudage jusqu'a atteindre le courant final

GPo

Post-débit de gaz

Des explications plus détaillées des parameétres se trouvent au chapitre Paramétres de

procédé
T+
am §
I
] LIt
GPr GPo
éﬁ*:l lel
+ +
fio:l flo:l
I
t
GPr GPo
N+ ¥ +
6| [N} ISéfo ol il
LS\
P
\\\\IEI
AE
! | t
GPr t-S  SL1 SL2 tE GPo
N 4
6| td é 5
PR
IS / \I-E
)
is LE
[t
GPr t-S SL1 SL2 t-E GPo

Le mode de service « Mode 2 temps » est
congu pour

- les travaux de pointage

- les soudures courtes

- le mode automate et robot

Le mode de service « Mode 4 temps » est
congu pour les soudures d'une certaine lon-
gueur.

Le mode de service « Mode spécial

4 temps » se préte particulierement bien au
soudage de piéces en aluminium. La cour-
be spéciale de l'intensité de soudage tient
compte de la conductibilité thermique éle-
vée de I'aluminium.

Le mode de service « Mode spécial 2
temps » se préte particulierement bien au
soudage de matériaux dans les plages de
puissance élevées. En mode spécial 2
temps, I'arc électrique commence a faible
puissance, permettant ainsi une stabilisati-
on plus simple de I'arc électrique.



Soudage par

! = Le mode de service « Soudage par points »
points b+ est concu pour assembler par soudage des
&‘I ;g téles qui se chevauchent.
1 DU
GPr SPt GPo
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Soudage MIG/MAG et CMT

Sécurité

Soudage MIG/
MAG et CMT -
Vue d'ensemble

Activer la source
de courant

76

/\ AVERTISSEMENT !

Danger en cas d'erreur de manipulation.

Risque de dommages corporels et matériels graves.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité !

/\ AVERTISSEMENT !

Une décharge électrique peut étre mortelle.

Sila source de courant est branchée sur le secteur pendant I'installation, il existe un risque

de dommages corporels et matériels graves.

» Reéaliser des travaux sur I'appareil uniquement lorsque l'interrupteur principal de la
source de courant est placé sur - O -.

» Avant de réaliser des travaux sur l'appareil, débrancher la source de courant du sec-
teur.

La section « Soudage MIG/MAG et CMT » comprend les étapes suivantes :
- activer la source de courant ;

- sélectionner le mode opératoire de soudage et le mode de service ;

- sélectionner le matériau d'apport et le gaz de protection ;

- régler les paramétres de soudage et de process ;

- régler la quantité de gaz de protection ;

- soudage MIG/MAG ou CMT.

REMARQUE!

Lors de I'utilisation d'un refroidisseur, respecter les consignes de sécurité et les
conditions d'utilisation figurant dans les instructions de service du refroidisseur.

m Brancher le cable secteur
|Z| Commuter l'interrupteur d'alimentation en position - | -

Le refroidisseur intégré au systéme de soudage commence a fonctionner.

IMPORTANT ! Pour des résultats de soudage optimaux, le fabricant recommande d'effec-
tuer un ajustage R/L lors de la premiére mise en service et lors de chaque changement sur
le systéme de soudage.

Vous trouverez des informations supplémentaires concernant I'ajustage R/L dans le cha-
pitre « Mode de soudage » au paragraphe « Paramétres de procédé » sous « Ajustage R/
L » (page 129).



Régler le mode Régler le mode opératoire de soudage
opératoire de

soudage et le

. EN 13 AlMg 5 universal
mode de service — e ‘ 11 100% Ar ¢ 1.2mm

2
2

Welding

MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

Welding process

Pro‘«%
parameter

Defaults

* Page suivante : électrode, TIG

II' Sélectionner « Procédé de soudage »
|Z| Sélectionner « Procédé »

L'apercu des modes opératoires de soudage s'affiche.
Selon le type de source de courant ou I'ensemble de fonctions installé, différents modes
opératoires de soudage sont disponibles.

@ Sélectionner le mode opératoire de soudage souhaité

Régler le mode de service

bk 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 23.05.18

Welding

ax\ 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ ohin

Welding process
Special 2-step mode

M-

Process Spot welding
parameters

[—| 000

Defaults

E Sélectionner « Mode de service »
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Sélectionner le
matériau d'ap-
port et le gaz de
protection
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L'apercu des modes de service s'affiche :
- mode 2 temps ;

- mode 4 temps ;

- mode spécial 2 temps ;

- mode spécial 4 temps ;

E Sélectionner le mode de service souhaité.

@i ) ! | AlMg 5 universal LiE

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17
Welding
The f
- AlMg 5
-1.2mm
-11100% Ar

PMC 3045 universal
- Puls 3044 universal

Process 1] Standard 2612 universal Filler metal

parameters

[ |
0
mm

Defaults

|

Change material settings

Sélectionner « Procédé de soudage »

Sélectionner « Matériau d'apport »

Sélectionner « Modifier réglages matériau »

Tourner la molette de réglage et sélectionner le matériau d'apport souhaité
Sélectionner « Suivant »/appuyer sur la molette de réglage

Tourner la molette de réglage et sélectionner le diamétre de fil souhaité
Sélectionner « Suivant »/appuyer sur la molette de réglage

Tourner la molette de réglage et sélectionner le gaz de protection souhaité

[] [=] [N [o] [=] [2] [] [¥] [2]

Sélectionner « Suivant »/appuyer sur la molette de réglage

REMARQUE!

Les caractéristiques disponibles par mode opératoire de soudage ne sont pas affi-
chées, lorsqu'une seule caractéristique est disponible pour le matériau d'apport sé-
lectionné.

L'étape de confirmation suit directement I'assistant de matériau d'apport, les étapes 10 a
14 n'ont plus lieu d'étre.

Tourner la molette de réglage et sélectionner le mode opératoire de soudage souhaité

Appuyer sur la molette de réglage pour sélectionner la caractéristique souhaitée (fond
bleu)

Tourner la molette de réglage et sélectionner la caractéristique souhaitée

Appuyer sur la molette de réglage et appliquer la caractéristique sélectionnée (fond
blanc)

GIE EE



@ Sélectionner « Suivant »

L'étape de confirmation de l'assistant de matériau d'apport s'affiche :

@ Sélectionner « Enregistrer »/appuyer sur la molette de réglage

Le matériau d'apport configuré et les caractéristiques correspondantes par mode opéra-
toire de soudage sont enregistrés.

Régler les para-

‘? d P m\ .‘ AlMg 5 universal 10:27
metres de sou- T s I1 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17
dage

Welding

13.3 m/min

blada i Wire Feed Speed

RN

Process
parameters

Defaults

II' Sélectionner « Soudage »
|Z| Sélectionner le paramétre de soudage souhaité en tournant la molette de réglage
@ Appuyer sur la molette de réglage pour modifier le paramétre

La valeur du paramétre est représentée sous forme d'échelle horizontale :

Wire Feed Speed

ns5 22.0

Par ex. parameétre de vitesse d'avance du fil

Le paramétre sélectionné peut maintenant étre modifié.

E Modifier le paramétre en tournant la molette de réglage

La valeur modifiée du paramétre est immédiatement validée.

Lors du soudage Synergic, en cas de modification de I'un des paramétres de vitesse

d'avance du fil, d'épaisseur de tble, d'intensité de soudage ou de tension de soudage, les
autres paramétres sont immédiatement ajustés en conséquence.
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Régler la quantité
de gaz de protec-
tion.

Soudage MIG/
MAG ou CMT
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E Pour accéder a I'apercu des paramétres de soudage, appuyer sur la molette de ré-
glage

@ Pour des réglages spécifiques a I'utilisateur ou a I'application sur l'installation de sou-
dage, régler le cas échéant les paramétres du procédé

II' Ouvrir le robinet de la bouteille de gaz.
|Z| Appuyer sur la touche Controle gaz

Du gaz s'échappe.

E Tourner la vis de réglage située au bas du détendeur jusqu'a ce que le manométre
indique la quantité de gaz de protection voulue.

E Appuyer sur la touche Contréle gaz

La diffusion du gaz s'arréte.

@GR\, 13§ |Amgs universal 10:27

I 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

233V 13.3 m/min

Q
Welding proces¥

Wire Feed Speed

RN

EEEL\ °
-,
-
Process

parameters 1 3 3
| |

m/min

Defaults

=)

m Sélectionner « Soudage » pour afficher les parametres de soudage.

/\ ATTENTION!

Risque de dommages corporels et matériels par choc électrique et si le fil de sou-

dage sort.

En appuyant sur la gachette de la torche

» Tenez-vous éloigné de la torche de soudage et n’approchez pas le visage

» Ne pas diriger la torche sur d'autres personnes

> Veiller a ce que le fil-électrode ne touche pas d’élément conducteur ou mis a la terre
(par ex. carter, etc.)

|Z| Appuyer sur la gachette de la torche et commencer a souder.

Les valeurs réelles actuelles de l'intensité de soudage, de la tension de soudage et de la
vitesse d'avance du fil sont enregistrées a chaque fin de soudage ; l'indication HOLD s'af-
fiche.



REMARQUE!

Il se peut que les parameétres qui ont été réglés sur un panneau de commande de
I'un des composants périphériques (par exemple le dévidoir ou la commande a dis-
tance) ne puissent pas étre modifiés sur le panneau de commande de la source de
courant.
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Parametres de soudage MIG/MAG et CMT

Parameétres de Pour le soudage MIG/MAG Synergic pulsé, le soudage CMT et le soudage PMC, les pa-
soudage pour le rametres suivants peuvent étre réglés et affichés sous le bouton « Soudage » :

soudage MIG/
MAG Synergic )
pulsé, le soudage  Courant 7 [A]

CMT et le sou- . o )
dage PMC Plage de réglage : selon le mode opératoire de soudage et le programme de soudage sé-

lectionnés

Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmeés est affichée automati-
quement avant le début du soudage. La valeur réelle actuelle est affichée au cours du sou-
dage.

Tension ') [V]

Plage de réglage : selon le mode opératoire de soudage et le programme de soudage sé-
lectionnés

Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmeés est affichée automati-
quement avant le début du soudage. La valeur réelle actuelle est affichée au cours du sou-
dage.

Epaisseur du matériau R

0,1a30,0 mm 2 /0,004 41,18 2 in.

Dévidoir 1

0,5 a max. 23 m/min / 19,69 a max 2)3) ipm.

Correction de la longueur de I'arc électrique
Pour corriger la longueur de l'arc électrique ;

-10a +10
Réglage usine : 0

- ... longueur de I'arc électrique plus courte
0 ... longueur de I'arc électrique neutre
+ ... longueur de I'arc électrique plus longue

Correction de I'arc pulsé/dynamique
Pour corriger I'énergie d'impulsion en cas d'arc pulsé

-10a +10
Réglage usine : 0

- ... faible force de détachement de la goutte
0 ... force de détachement de la goutte neutre
+ ... force de détachement de la goutte plus élevée
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Parameétres de Pour le soudage MIG/MAG Synergic standard et le soudage LSC, les paramétres de sou-

soudage pour le dage suivants peuvent étre réglés et affichés sous le point de menu « Soudage » :

soudage MIG/ )

MAG Synergic Courant "/ [A]

standard et le

soudage LSC rlatge de: réglage : selon le mode opératoire de soudage et le programme de soudage sé-
ectionnés

Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmeés est affichée automati-
quement avant le début du soudage. La valeur réelle actuelle est affichée au cours du sou-
dage.

Tension 4 [V]

Plage de réglage : selon le mode opératoire de soudage et le programme de soudage sé-
lectionnés

Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmeés est affichée automati-
quement avant le début du soudage. La valeur réelle actuelle est affichée au cours du sou-
dage.

Epaisseur du matériau 1)

0,1a30,0 mm 2 /0,004 41,18 2 in.

Dévidoir 1

2)3)

0,5 a max. 23 m/min / 19,69 a max 2)3) jpm.

Correction de la longueur de I'arc électrique
Pour corriger la longueur de I'arc électrique ;

-10a +10
Réglage usine : 0

- ... longueur de I'arc électrique plus courte
0 ... longueur de l'arc électrique neutre
+ ... longueur de I'arc électrique plus longue

Correction de I'arc pulsé/dynamique
Pour corriger I'énergie d'impulsion en cas d'arc pulsé

-10a +10
Réglage usine : 0

- ... faible force de détachement de la goutte
0 ... force de détachement de la goutte neutre
+ ... force de détachement de la goutte plus élevée

83



Paramétres de
soudage pour le
soudage MIG/
MAG manuel
standard

Explication des
notes de bas de

page
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Pour le soudage MIG/MAG manuel standard, les paramétres de soudage suivants peuvent
étre réglés et affichés au point de menu Soudage :

Tension V) [V]

Plage de réglage : selon le mode opératoire de soudage et le programme de soudage sé-
lectionnés

Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmés est affichée automati-
quement avant le début du soudage. La valeur réelle actuelle est affichée au cours du sou-
dage.

Dynamique
pour influencer la dynamique de court-circuit au moment du transfert de goutte

0a10
Réglage usine : 0

0 ... arc électrique plus ferme et plus stable
10 ... arc électrique doux et a faibles projections

Vitesse d'avance du fil 1
pour régler un arc électrique plus ferme et plus stable

0,5 a max. 2 m/min / 19,69 a max 2 ipm.

1) Parametres Synergic
En cas de modification d'un paramétre Synergic, tous les autres paramétres Sy-
nergic sont réglés en conséquence grace a la fonction Synergic.

La plage de réglage effective dépend de la source de courant et du dévidoir utili-
sés, mais aussi du programme de soudage sélectionné.

2) La plage de réglage effective dépend du programme de soudage sélectionné.
3) La valeur maximale dépend du dévidoir utilisé.



Mode EasyJob

Généralités Lorsque le mode EasyJob est activé, 5 boutons supplémentaires apparaissent sur I'écran,
ce qui permet une sauvegarde rapide de max. 5 points de travail.
Les paramétres actuels pertinents pour le soudage sont alors sauvegardés.

2::;:;:: mode ax\ 1§ ‘ AlMg 5 universal ‘ b 08:45

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

-\ Language -— Units / Standards

Welding process

N Time & Date

Process

parameters SYStem data

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
@ Sélectionner « Affichage »
E Sélectionner « EasyJobs »

Un apergu de l'activation/la désactivation du mode EasyJob s'affiche.

E Sélectionner « EasyJobs On »
@ Sélectionner « OK »

Le mode EasyJob est activé, les préréglages sont affichés.
@ Sélectionner « Soudage »

Les 5 boutons EasyJob pour les parameétres de soudage sont affichés.
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Sauvegarder les
points de travail
EasyJob

Appeler les
points de travail
EasyJob
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REMARQUE!

Les EasyJobs sont enregistrés sous les numéros 1 a 5 et peuvent également étre
appelés via le mode Job.

Le fait de sauvegarder un EasyJob écrase le job enregistré sous le méme numéro !

Pour sauvegarder les parameétres de soudage actuels, effleurer un des boutons
EasyJob pendant env. 3 secondes

Le bouton change dans un premier temps de taille et de couleur. Aprés env. 3 secondes,
le bouton devient vert et s'affiche avec un cadre.

Les paramétres sont sauvegardés. Les paramétres sauvegardés en dernier sont activés.
Un EasyJob actif est représenté par une coche sur le bouton EasyJob.

TN ) ) s S
%

~ 3 sec.

Easy Job || Easy Job | Easy Job

| 2 Jia Ji4 )5

- - -
> u

Q: s

Easy Job

Easy Job || Easy Job || EasyJob | EasyJob

()]

) e e

Pour appeler un point de travail EasyJob sauvegardé, effleurer brievement le bouton
EasyJob correspondant (< 3 secondes)

Le bouton change brievement de taille et de couleur et est ensuite représenté avec une

coche :
@Ezq&a y ) i)
i <3sec

' Easy Job

5

L

Easy Job & Easy JobJ Easy Job

(U ETY | £ (PR -

Dans le cas ou, aprés effleurement du bouton EasyJob, aucune coche ne s'affiche, cela
signifie qu'aucun point de travail n'a été sauvegardé sous ce bouton.




Effacer les points
de travail
EasyJob

m Pour effacer un point de travail EasyJob, effleurer le bouton EasyJob correspondant
pendant env. 5 secondes

Le bouton
- change dans un premier temps de taille et de couleur ;
- aprés env. 3 secondes, il s'affiche avec un cadre .
Le point de travail sauvegardé est remplacé par les parameétres actuels.
- se colore aprés env. 5 secondes en rouge (= effacer).

Le point de travail EasyJob a été effacé.

e ) B ) i)
|I| > 5 sec.

| EasyJob | EasyJob

n

Easy Job || Easy Job

e e s it

o

: Easy Job ' Easy Job

|| EasyJob || EasyJob

LTV TS -

: Easy Job | EasyJob || EasyJob | EasyJob

ICYRN S ("7 —
e ———— I * ...enrouge

ERRLE TN £ W
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Mode de service Job

Généralités

Enregistrer les
parametres
comme job

88

Il est possible de mémoriser et de reproduire jusqu'a 1 000 jobs sur la source de courant.
Il n'est plus nécessaire de documenter manuellement les paramétres de soudage.

Le mode de service Job améliore ainsi la qualité des applications automatisées et ma-
nuelles.

La sauvegarde de jobs peut uniquement étre effectuée a partir du mode de soudage. Lors
de la sauvegarde de jobs, les paramétres de procédé et certains préréglages de la ma-
chine sont également pris en compte, en plus des parametres de soudage actuels.

m Régler les paramétres devant étre enregistrés comme job :
- Paramétres de soudage
- Procédé de soudage
- Paramétre du procédé
- Préréglages de la machine, le cas échéant

m\ ‘ ‘ ‘ CrNil88/1886 universal 10:55

T asep | M12Ar+2,5%C0O2 ¢ 1.2mm 07.00.17

Welding

— 322 A 271V 13.3 mimin

e

i e Wire Feed Speed

0,

Process

parameters 1 3 3
| |

Defaults ml m i n

=)

|Z| Sélectionner « Enregistrement job »

La liste des jobs s'affiche.

Pour écraser un job existant, le sélectionner en tournant la molette de réglage et appuyer
sur la molette de réglage (ou sélectionner « Suivant »).

Aprés affichage d'une question de sécurité, le job sélectionné peut étre écrasé.

Pour un nouveau job, sélectionner « Créer un nouveau job »

E Appuyer sur la molette de réglage/sélectionner « Suivant »

Le numéro de job libre suivant s'affiche.

E Tourner la molette de réglage et sélectionner I'espace mémoire souhaité
@ Appuyer sur la molette de réglage/sélectionner « Suivant »

Le clavier s'affiche.



Job soudage —
appeler des jobs

@ Saisir un nom de job
Sélectionner « OK » et confirmer le nom de job/appuyer sur la molette de réglage

Le nom est appliqué, la confirmation de I'enregistrement du job s'affiche.

Pour quitter la fenétre, sélectionner « Terminer »/appuyer sur la molette de réglage

REMARQUE!

Avant d'appeler un job, s'assurer que l'installation de soudage correspondant au job
est montée et installée.

o\ 1y ‘ AlMg 5 universal ‘ 07:51

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Process

MIG/IMAG Pulse-Synergic MIG/IMAG Standard-Synergic

MIGIMAG PMC

ﬂﬂ“,(a

Process Standard-Manual
parameters \
Defaults

Y

II' Sélectionner « Procédé de soudage »
|Z| Sélectionner « Procédé »
E Sélectionner « Job mode »

Le mode de service Job est activé.
« Job soudage » et les données du dernier job appelé s'affichent.

Sélectionner « Job soudage »
Tourner la molette de réglage et sélectionner « Numéro de job » (fond blanc)
Appuyer sur la molette de réglage pour sélectionner le job souhaité (fond bleu)

N [=] [ [2]

Tourner la molette de réglage et sélectionner le numéro de job souhaité (fond bleu)
Le nom du job sélectionné s'affiche au-dessus de l'indication de la valeur réelle.

Appuyer sur la molette de réglage et appliquer le numéro de job sélectionné (fond
blanc)

Commencer a souder

[]

IMPORTANT ! En mode Job, seul le paramétre de soudage « Numéro de job » peut étre
modifié, les autres parametres de soudage peuvent uniquement étre consultés.
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Renommer job )
universal

@ 1.2mm

an\ i ‘CrNilBBFlBBG

MIG Pulse A-step M12 Ar+2,5%C02

Welding

N 27.1V

Welding process Wire Feed Speed

R

o,
-

Process
parameters

13.3

m/min

Defaults

10:55
07.09.17

13.3 m/min

Sélectionner « Enregistrement job »
(fonctionne aussi en mode Job)

La liste des jobs s'affiche.

universal

@ 1.2mm

CrNi188/1886
M12 Ar+2,5%C02

Store Job

0001: Easyjob 1

13:54
14.07.14

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

|Z| Tourner la molette de réglage et sélectionner le job a renommer

E Sélectionner « Nommer job »
Le clavier s'affiche.

E Modifier le nom du job a I'aide du clavier

Sélectionner « OK » et confirmer le nom de job modifié/appuyer sur la molette de ré-

glage

Le nom de job a été modifié, la liste des jobs s'affiche.

@ Pour quitter la fenétre, sélectionner « Annuler »
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Supprimer job o\ 31t ‘ CrNi188/1886 universal 10:55

MGPuse  4step | MI2Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

= 211NV 13.3 m/min

Welding process Wire Feed Speed

R

o,
-

Process

parameters 1 3 3
| : .

m/min

Defaults

Sélectionner « Enregistrement job »
(fonctionne aussi en mode Job)

La liste des jobs s'affiche.

M12 Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 14.07.14

m\ t‘ ‘ CrNi188/1886 universal 13:54

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

|Z| Tourner la molette de réglage et sélectionner le job a supprimer
E Sélectionner « Supprimer job »

La question de sécurité pour confirmer la suppression du job s'affiche.
E Sélectionner « Oui » pour supprimer le job sélectionné
Le job a été supprimé, la liste des jobs s'affiche.

E Pour quitter la fenétre, sélectionner « Annuler »
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Charger job

92

La fonction de chargement de job permet de charger les données d'un job enregistré ou
de charger des EasyJobs dans la zone Soudage. Les données correspondantes du job
sont affichées dans les paramétres de soudage et peuvent étre soudées, modifiées ou en-
registrées comme nouveau job ou EasyJob.

@&\ " AlMg 5 universal 13:50

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 14.07.14

Welding

pr— 13.4 m/min

W

e S Wire Feed Speed

€N
[ — 9%

o,
(-]

Process

parameters 1 3 4
|

m/min

=)

Sélectionner « Enregistrement job »
(fonctionne aussi en mode Job)

La liste des jobs s'affiche.

@ Tourner la molette de réglage et sélectionner le job a charger
E Sélectionner « Charger job »

Les informations concernant le chargement de job sont affichées.
E Sélectionner « Oui »
Les données du job sélectionné sont chargées dans la zone Soudage.

Les données du job chargé peuvent maintenant étre soudées (pas de mode Job), modi-
fiées ou enregistrées comme nouveau job ou EasyJob.



Optimiser le job

o\ 1y ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Weld-Start /

universal 14:18
@ 1.2mm 27.02.19

Common

Gas-Setup

N Weld-End

Welding process

R

Process
parameters

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche apres le bouton Mix de process.

|I| Sélectionner « Parametres de procédé »
@ Sélectionner « JOB »

L'apercu des fonctions du job s'affiche.

AlMg 5 universal 12:02
11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step
Welding

Optimize Job Correction limits

Welding process Q
Pre-settiny=

[ 'y
_\_ "Save as Jo

Process
parameters

Defaults

E Sélectionner « Optimiser les jobs »
L'apergu du dernier job optimisé s'affiche.

Tourner la molette de réglage et sélectionner soit le job soit les paramétres du job a
modifier
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Régler des seuils
de correction
pour un job

94

La sélection entre le job et les paramétres du job peut aussi se faire en effleurant le
bouton « Numéro de job/Parameétres de job ».

Sélectionner un job :

Appuyer sur la molette de réglage
Le numéro de job se colore en bleu et peut maintenant étre modifié.

Tourner la molette de réglage pour sélectionner le job a modifier
Appuyer sur la molette de réglage pour modifier le job

Sélectionner les paramétres du job :

Tourner la molette de réglage et sélectionner le parameétre a modifier
Appuyer sur la molette de réglage

La valeur du paramétre se colore en bleu et peut maintenant étre modifiée.

Tourner la molette de réglage, la valeur modifiée est immédiatement validée
Appuyer sur la molette de réglage pour pouvoir sélectionner d'autres parameétres

E Sélectionner « Terminer »

Des seuils de correction pour la puissance de soudage et la longueur de I'arc peuvent étre
définis individuellement pour chaque job.

Si des seuils de correction sont définis pour un job, la puissance de soudage et la longueur
de l'arc peuvent étre corrigées lors du soudage en mode job, dans les limites établies pour
le job concerné.

MIG Pulse

@ “‘ ‘ AlMg 5 universal ‘ e

11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

2-step

Welding Common

parameters

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End &
M-
) e

Process control Synchropulse

| m:_j_: ”i Ir

Process Process mi)( CMT Cyc‘e Step *

i/ 4 CcMT

Spot welding

...a :

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche apres le bouton Mix de process.

|I| Sélectionner « Parametres de procédé »
@ Sélectionner « JOB »



L'apergu des fonctions du job s'affiche.

o\ 1) ‘AIMQS universal B

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

-\ Optimize Job Correction limits

7.

Welding process

Pre-settings for
"Save as .]r.\b"_'e

@R

Process
parameters

Defaults

@ Sélectionner « Seuils de correction »
L'apercu des seuils de correction du dernier job appelé s'affiche.
E Tourner la molette de réglage et sélectionner soit le job soit les seuils du job a modifier

La sélection entre le job et les seuils du job peut aussi se faire en effleurant le bouton
« Numéro de job/Parameétres de job ».

Sélectionner un job :
- Appuyer sur la molette de réglage

Le numéro de job se colore en bleu et peut maintenant étre modifié.

- Tourner la molette de réglage pour sélectionner le job a modifier
- Appuyer sur la molette de réglage pour modifier le job

Sélectionner les seuils du job :
- Tourner la molette de réglage et sélectionner le groupe de seuils souhaité
- Appuyer sur la molette de réglage

Le groupe de seuils sélectionné s'ouvre.

- Tourner la molette de réglage et sélectionner le seuil supérieur ou inférieur
- Appuyer sur la molette de réglage

La valeur du paramétre de seuil se colore en bleu et peut maintenant étre modi-
fice.

- Tourner la molette de réglage, la valeur modifiée est immédiatement validée
- Appuyer sur la molette de réglage pour pouvoir sélectionner d'autres paramétres
de seuill
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E Sélectionner « Terminer »

Préréglage pour Le préréglage pour « Enregistrement job » permet de définir des valeurs par défaut qui
« Enregistrement  sont appliquées pour chaque nouveau job.
job »
CES\ . AlMg 5 universal 14:18
S z,s:', I1 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Common

Weld-Start /

e N \e1d-End

Welding process

RN

Process
parameters

Def

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche apres le bouton Mix de process.

|I| Sélectionner « Parametres de procédé »
@ Sélectionner « JOB »

L'apergu des fonctions du job s'affiche.

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

EN .‘ ‘ AlMg 5 universal 12:02
Welding 3 E

N Optimize Job Correction limits

Welding process

Pre-settings for

=\l "Save as Job"

Process
parameters

Defaults

@ Sélectionner « Préréglage pour « Enregistrement job » »
E Confirmer les informations affichées

Les préréglages pour I'enregistrement d'un nouveau job s'affichent.
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E Tourner la molette de réglage et sélectionner le parameétre souhaité
@ Appuyer sur la molette de réglage

Tourner la molette de réglage et modifier la valeur

Appuyer sur la molette de réglage

@ Sélectionner « Terminer »
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Soudage par points

sgillj‘:::ge par ax\ 18 ‘ AlMg 5 universal

— 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm

Welding

MIGIMAG Pulse-Synergic MIGIMAG Standard-Synergic

Welding process

Pm& MIG/MAG Standard-Manual
parameters

m Sélectionner « Procédé de soudage »
|Z| Sélectionner « Procédé »
E Sélectionner le mode opératoire de soudage souhaité

R\, eeoo ‘AIMg 5 universal ‘

MIG Standard  Spot 11 100% Ar ¢ 1.2mm

Welding

Welding process
Special 4-step mode

Process
parameters

E Sélectionner « Mode de service »
@ Sélectionner « Soudage par points »
@ Sélectionner « Parametres de procédé »
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@&\ ‘.“ ‘ AlMg 5 universal ‘ R

I 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm

Welding

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End :
[l (Ee

Process control Synchropulse

- 4 - 4 I

Welding process

Process
parameters

== Hi_/Hife 4 CcMT

Process mix CMT Cycle Step*

Defaults Spot welding Next page

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche apres le bouton Mix de process. Dans
ce cas, le bouton Soudage par points est sur la page suivante.

Sélectionner « Commun »
Sélectionner « Soudage par points »

Le paramétre Durée du soudage par points s'affiche.

@ Saisir la valeur souhaitée pour la durée de soudage par points : Appuyer sur la molette
de réglage et la tourner

Plage de réglage : 0,14 10,0 s
Réglage usine : 1,0 s

Valider la valeur avec OK

REMARQUE!

Le mode 4 temps est défini de série pour le soudage par points.
Appuyer sur la gachette de la torche. Le process de soudage par points se termine lorsque
la durée de soudage par points est écoulée. Appuyer a nouveau pour arréter prématuré-
ment la durée de soudage par points.
» Sous Préréglages/Systeme/Mode de service Setup, le paramétre de soudage par
points peut étre réglé sur 2 temps
(informations complémentaires sur les modes 2 temps et 4 temps pour le soudage par
points a partir de la page 161)

|E Sélectionner Matériau d'apport, Diamétre de fil et Gaz de protection
@ Ouvrir la soupape de la bouteille de gaz
@ Régler la quantité de gaz de protection
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/\ ATTENTION!

Risque de dommages corporels et matériels par décharge électrique et si le fil-élec-
trode sort.

En appuyant sur la gachette de la torche :

se tenir éloigné de la torche de soudage et ne pas approcher le visage ;

utiliser des lunettes de protection adaptées ;

ne pas diriger la torche de soudage en direction d'autres personnes ;

s'assurer que le fil-électrode n'entre pas en contact avec des piéces conductrices ou
des éléments mis a la terre (boitier, par ex.).

\AA A A

@ Soudage par points
Procédure a suivre pour réaliser un point de soudure :

m Tenir la torche de soudage a la verticale

|Z| Appuyer sur la gachette de torche puis la relacher
Maintenir la torche de soudage dans cette position
E Attendre le temps de post-débit de gaz

@ Relever la torche de soudage

REMARQUE!

Les paramétres de début et de fin de soudage sont également actifs pour le soudage

par points.

» Sous Parameétres du procédé/Commun/Début du soudage, Fin du soudage, il est pos-
sible de régler un début et une fin de soudage pour le soudage par points.

» Lorsque le temps de courant final est activé, le soudage ne se termine pas a l'issue de
la durée de soudage par points paramétrée, mais lorsque les durées de Slope et de
courant final sont écoulées.




Soudage TIG

Sécurité

Préparation

/\ AVERTISSEMENT !

Danger en cas d'erreur de manipulation.
Risque de dommages corporels et matériels graves.

>

>

N'utiliser les fonctions décrites qu'apres avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

N'utiliser les fonctions décrites qu'apres avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité !

/\ AVERTISSEMENT !

Une décharge électrique peut étre mortelle.
Sila source de courant est branchée sur le secteur pendant I'installation, il existe un risque
de dommages corporels et matériels graves.

>

>

Réaliser des travaux sur l'appareil uniquement lorsque l'interrupteur principal de la
source de courant est placé sur - O -.

Avant de réaliser des travaux sur I'appareil, débrancher la source de courant du sec-
teur.

IMPORTANT ! Pour le soudage TIG, I'option 2e connecteur Plus OPT/i TPS doit étre inté-
grée a la source de courant.

[=][e] [2] [«] NI []

[el[=] [N

Basculer l'interrupteur d'alimentation en position - O -

Débrancher la fiche secteur

Démonter la torche de soudage MIG/MAG

Débrancher le cable de mise a la masse du connecteur (-)

Brancher le cable de mise a la masse dans le 2e connecteur (+) et le verrouiller

Etablir la liaison avec la piéce a usiner avec l'autre extrémité du cable de mise a la
masse

Brancher la fiche a baionnette de la torche de soudage TIG avec vanne de gaz dans
le connecteur (-) et verrouiller en tournant vers la droite

Visser le robinet détendeur sur la bouteille de gaz (argon) et serrer

Relier le tuyau de gaz de la torche de soudage TIG avec vanne de gaz au robinet dé-
tendeur

Brancher la fiche secteur
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Soudage TIG

102

/\ ATTENTION!

Risque de dommages corporels et matériels par décharge électrique.

Dés que l'interrupteur du secteur est en position - | -, I'électrode en tungsténe de la torche

de soudage est conductrice de courant.

> Veiller a ce que I'électrode en tungsténe n'entre en contact ni avec des personnes, ni
avec des piéces conductrices, ni avec des éléments mis a la terre (par ex. bottier, etc.).

m Commuter l'interrupteur du secteur en position - | -.

@GN, .‘ ‘ AlMg 5 universal ‘ e

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm
Welding

MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

Welding process
MIGIMAG PMC

Process
parameters

* Page suivante : électrode, TIG

|Z| Sélectionner « Procédé de soudage »
E Sélectionner « Procédé »

L'apercu des modes opératoires de soudage s'affiche.
Selon le type de source de courant ou I'ensemble de fonctions installé, différents modes
opératoires de soudage sont disponibles.

E Sélectionner « Page suivante »

La 2e page de I'apergu des modes opératoires de soudage s'affiche.



22.02.17

Process
o\

Welding process

&N

Process
parameters

=

Defaults

b Page précédente : MIG/MAG Synerg. pulsé, MIG/IMAG Syn. standard, MIG/MAG
PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard-Manual, CMT, Job mode

@ Sélectionner TIG

La tension de soudage est activée sur la prise de soudage avec un temps de retard de 3 s.

REMARQUE!

Il se peut que les paramétres qui ont été réglés sur un panneau de commande de
I'un des composants périphériques (par exemple le dévidoir ou la commande a dis-
tance) ne puissent pas étre modifiés sur le panneau de commande de la source de
courant.

@ Sélectionner « Soudage TIG »

Les parameétres de soudage TIG s'affichent.

14.07.14

Main Current

Process

parameters 2 4 1
==

Defaults

&y
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Amorcgagedel'arc
électrique

104

Appuyer sur la molette de réglage pour modifier le paramétre.

La valeur du paramétre est représentée sous forme d'échelle horizontale :

Main Current

Le paramétre sélectionné peut maintenant étre modifié.

Tourner la molette de réglage et modifier le paramétre.

Pour des réglages spécifiques a I'utilisateur ou a I'application sur l'installation de sou-
dage, régler le cas échéant les paramétres du procédé.

Ouvrir le robinet de blocage du gaz sur la torche de soudage TIG avec vanne de gaz.
Régler la quantité de gaz de protection souhaitée au niveau du robinet détendeur.

BIEE [e][]

Commencer a souder (amorcer l'arc électrique).

L'arc électrique s'amorce lorsque I'électrode en tungsténe touche la piece a souder.

(1] 2 3]|+[4]

7

I\ I\

Placer la buse de gaz a I'endroit prévu pour I'amorgage de maniére a ce qu'il reste une
distance de 2-3 mm ou 0.08 - 0.12 in. entre I'électrode en tungsténe et la piece a usi-
ner

2

Redresser lentement la torche de soudage, jusqu'a ce que I'électrode en tungsténe
touche la piéce a usiner

Relever la torche de soudage et la mettre en position normale, I'arc s'amorce

(][]

Réaliser la soudure



Arréter le sou- m Relever la torche TIG avec vanne a gaz jusqu'a ce que l'arc électrique s'éteigne.
dage.

IMPORTANT ! Le temps de circulation du gaz de protection de I'électrode de tungs-
téne aprés la fin du soudage doit étre fixé de maniére a ce que I'électrode en tungs-
téne ait suffisamment refroidi.

@ Fermer le robinet de blocage du gaz sur la torche de soudage TIG avec vanne a gaz.
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Soudage a électrode enrobée

Sécurité

Préparation

106

/\ AVERTISSEMENT !

Danger en cas d'erreur de manipulation.

Risque de dommages corporels et matériels graves.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité !

/\ AVERTISSEMENT !

Une décharge électrique peut étre mortelle.

Sila source de courant est branchée sur le secteur pendant I'installation, il existe un risque

de dommages corporels et matériels graves.

» Reéaliser des travaux sur I'appareil uniquement lorsque l'interrupteur principal de la
source de courant est placé sur - O -.

» Avant de réaliser des travaux sur l'appareil, débrancher la source de courant du sec-
teur.

IMPORTANT ! Pour le soudage manuel a I'électrode enrobée, un cable de mise a la
masse avec PowerConnector est nécessaire. Pour d'autres cables de mise a la masse,
l'option 2e connecteur Plus OPT/i TPS doit étre intégrée a la source de courant.

m Basculer l'interrupteur d'alimentation en position - O -.
@ Débrancher la fiche secteur.
@ Démonter la torche de soudage MIG/MAG.

REMARQUE!

Pour savoir si les électrodes enrobées doivent étre soudées sur le pdle positif ou
sur le pole négatif, consulter I'emballage ou I'impression des électrodes enrobées.

E Brancher le cable de mise a la masse au connecteur (-) ou (+) en fonction du type
d'électrode et verrouiller.

Avec l'autre extrémité du cable de mise a la masse, établir la connexion avec la piéce
a souder.

trode dans le connecteur libre avec la polarité opposée et verrouiller en tournant vers

@ Brancher la fiche a baionnette du cable du porte-électrode en fonction du type d'élec-
la droite.

Brancher la fiche secteur.



Soudage manuel
a l'électrode enro-
bée

/\ ATTENTION!

Risque de dommages corporels et matériels par décharge électrique.

Dés que l'interrupteur du secteur est en position - | -, I'électrode enrobée dans le porte-

électrode est conductrice de courant.

» Veiller a ce que I'électrode enrobée n'entre en contact ni avec des personnes, ni avec
des pieces conductrices, ni avec des éléments mis a la terre (par ex. le boitier, etc.).

m Commuter l'interrupteur du secteur en position - | -.

ax\ 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ el

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Process

MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

MIG/IMAG PMC

Process
parameters

Defaults

* Page suivante : électrode, TIG

|Z| Sélectionner « Procédé de soudage »
E Sélectionner « Procédé »

L'apercu des modes opératoires de soudage s'affiche.
Selon le type de source de courant ou I'ensemble de fonctions installé, différents modes
opératoires de soudage sont disponibles.

E Sélectionner « Page suivante »

La 2e page de l'apergu des modes opératoires de soudage s'affiche.
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Lo ‘ ‘ 03:48
MMA/SMAW el

MMAJISMAW

3 Process
welding

MMAISMAW

Previous page LTL N

Process
parameters

==

Defaults

Gy

> Page précédente : MIG/IMAG Synerg. pulsé, MIG/IMAG Syn. standard, MIG/MAG
PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard-Manual, CMT, Job mode

E Sélectionner le mode opératoire de soudage manuel a I'électrode
La tension de soudage est activée sur la prise de soudage avec un temps de retard de 3 s.
Si le mode opératoire de soudage manuel a I'électrode enrobée est sélectionné, le refroi-

disseur éventuellement monté est automatiquement désactivé. |l n'est pas possible de I'ac-
tiver.

REMARQUE!

Il se peut que les parameétres qui ont été réglés sur un panneau de commande de
I'un des composants périphériques (par exemple le dévidoir ou la commande a dis-
tance) ne puissent pas étre modifiés sur le panneau de commande de la source de
courant.

@ Sélectionner « Soudage manuel a I'électrode »

Les parameétres de soudage manuel a I'électrode enrobée s'affichent.



e~ 1o
MMAISMAW 14.07.14

MMAISMAW
welding

N

e

Welding process

Main current

Process
parameters

Defaults

=||

Tourner la molette de réglage et sélectionner le paramétre de soudage souhaité
Appuyer sur la molette de réglage pour modifier le paramétre.

La valeur du paramétre est représentée sous forme d'échelle horizontale :

Main current

Le paramétre sélectionné peut maintenant étre modifié.

@ Tourner la molette de réglage et modifier le paramétre.

Pour des réglages spécifiques a I'utilisateur ou a l'application sur l'installation de sou-
dage, régler le cas échéant les paramétres du procédé.

|E Commencer a souder
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Parameétres de
soudage pour le
soudage manuel
a I'électrode enro-
bée

110

Pour le soudage manuel a I'électrode enrobée, les paramétres suivants peuvent étre ré-
glés et affichés sous le bouton « Soudage » :

Courant principal [A]
Plage de réglage : selon la source de courant disponible
Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmeés est affichée automati-

quement avant le début du soudage. La valeur réelle actuelle est affichée au cours du sou-
dage.

Courant de démarrage

pour le réglage de la valeur de courant de démarrage dans une plage de 0 a 200 % de
l'intensité de soudage afin d'éviter les inclusions de scories ou les défauts de liaison.
Le courant de démarrage dépend du type d'électrode respectif.

02200 %
Réglage usine : 150 %

Le courant de démarrage est actif pendant la durée de courant de démarrage réglée dans
les parameétres de procédé

Dynamique
pour influencer la dynamique de court-circuit au moment du transfert de goutte

0a 100
Réglage usine : 20

0 ... arc électrique plus doux et a plus faibles projections
100 ... arc électrique plus ferme et plus stable




Parametres de procédé






Apercu

Apercgu - Para-
métre du procédé
- Commun

Apergu — Para-
meétre du procédé
— Composants et
surveillance

Apergu — Para-
meétre du procédé
Job

Le point de menu « Paramétre du procédé » contient les possibilités de sélection suivantes
sous « Commun » :

Menu Gaz

SynchroPuls

Régulation des processus TWIN **
Page suivante

Début/fin soudage
Régulation processus
Mix process

CMT Cycle Step *

Page précédente Soudage par points

Ajustage R/L Setup TIG/électrode

* S'affiche uniquement lorsque l'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la
source de courant.

> S'affiche uniquement en mode de fonctionnement TWIN

Le point de menu « Paramétre du procédé » contient les possibilités de sélection suivantes
sous « Composants et surveillance » :

Ajustement du systéme
Fil collé au tube de contact
Réaction de fin de fil/surveillance

Composants

Réglages surveillance d'arc
Fil collé a la piece
Surveillance gaz

Le point de menu « Paramétre du procédé » contient les possibilités de sélection suivantes
sous « Job » :

Optimiser le job Seuils de correction

Préréglage pour « Enregistrement job »

113



Parametres du procédé Commun

Parameétres de
procédé pour dé-
but/fin du sou-
dage

114

Pour le début et la fin du soudage, les paramétres de procédé suivants peuvent étre réglés
et affichés :

Courant de démarrage
pour régler le courant de démarrage en soudage MIG/MAG (par ex. lors d'un démarrage
de soudage de I'aluminium)

0 a 200 % (de l'intensité de soudage)
Réglage usine : 135 %

Correction de la longueur d'arc au démarrage
pour corriger la longueur de I'arc électrique au début du soudage

-10,0 a +10,0 % (de la tension de soudage)
Réglage usine : 0,0 %

- ... longueur de l'arc électrique plus courte
0 ... longueur de l'arc électrique neutre
+ ... longueur de I'arc électrique plus longue

Courant de démarrage
pour définir la durée pendant laquelle le courant de démarrage doit étre activé

off /0,12 10,0 s
Réglage usine : off

Rampe 1
pour définir la durée pendant laquelle le courant de démarrage diminue ou augmente
jusqu'a atteindre l'intensité de soudage

0,0299s
Réglage usine : 1,0 s

Rampe 2
pour définir la durée pendant laquelle l'intensité de soudage diminue ou augmente jusqu'a
atteindre le courant de cratére final (courant final).

0,0299s
Réglage usine : 1,0 s

Courant final

pour définir le courant de cratére final (courant final), afin

a) d'éviter une accumulation de chaleur a la fin du soudage et
b) de combler le cratére final en cas de soudage de I'aluminium.

0 4 200 % (de l'intensité de soudage)
Réglage usine : 50 %

Correction longueur d'arc de fin
pour corriger la longueur de l'arc électrique a la fin du soudage

-10,0 a +10,0 % (de la tension de soudage)
Réglage usine : 0,0 %

- ... longueur de I'arc électrique plus courte
0 ... longueur de I'arc électrique neutre
+ ... longueur de I'arc électrique plus longue




Paramétres de
procédé pour le
Menu Gaz

Temps de courant final
pour définir la durée pendant laquelle le courant final doit étre activé

off /0,12 10,0 s
Réglage usine : off

SFI
pour activer/désactiver la fonction SFI (Spatter Free Ignition —amorgage de I'arc électrique
sans projections)

off /on
Réglage usine : off

SFI Hotstart
pour le réglage d'une durée Hotstart en combinaison avec I'amorgage SFI

Lors de I'amorcage SFI, une phase de pulvérisation axiale commence pendant la durée
HotStart définie. Elle augmente I'apport de chaleur indépendamment du mode de service
et garantit ainsi une pénétration plus profonde dés le début.

off /0,01 22,00 s
Réglage usine : off

Retour de fil

pour régler la valeur de retour de fil (= valeur de combinaison du mouvement de retour de
fil et d'une durée)

Le retrait du fil dépend de I'équipement de la torche de soudage.

0,0a10,0
Réglage usine : 0,0

Courant d'amorgage(manuel)
pour définir le courant d'amorgage lors d'un soudage MIG/MAG manuel standard

100 a 550 A (TPS 320i)

100 a 600 A (TPS 400i, TPS 400i LASC ADV)
100 a 650 A (TPS 500i, TPS 600i)

Réglage usine : 500 A

Retrait fil (manuel)

pour régler la valeur de retrait du fil (= valeur de combinaison du mouvement de retour du
fil et d'une durée) lors d'un soudage MIG/MAG manuel standard

Le retrait du fil dépend de I'équipement de la torche de soudage.

0,0a10,0
Réglage usine : 0,0

Pour le Menu Gaz, les parameétres de procédé suivants peuvent étre réglés et affichés :

Prédébit de gaz
pour régler le temps de débit de gaz avant I'amorcage de l'arc électrique

0a99s
Réglage usine : 0,1 s

Post-débit de gaz
pour régler le temps de débit de gaz aprés la coupure de I'arc électrique

0a60s
Réglage usine : 0,5 s
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Valeur de consigne gaz
Débit du gaz de protection
(uniquement en combinaison avec I'option OPT/i Régulateur de débit de gaz)

0,5 a 30,0 I/min
Réglage usine : 15,0 I/min

IMPORTANT ! En cas de valeur de réglage élevée pour le débit du gaz de protection (par
ex. 30 I/min), veiller au dimensionnement suffisant de la conduite de gaz !

Facteur de gaz
en fonction du gaz de protection utilisé
(uniquement en combinaison avec I'option OPT/i Régulateur de débit de gaz)

auto /0,90 a 20,00

Réglage usine : auto

(pour des gaz standard de la banque de données de soudage Fronius, le facteur de cor-
rection est automatiquement réglé)

En mode de service Job, les valeurs des paramétres indiqués ci-dessus peuvent étre en-
registrées séparément pour chaque job.

Pour la régulation du processus, les parameétres de procédé suivants peuvent étre réglés
et affichés :

- Stabilisateur de pénétration

- Stabilisateur de longueur d'arc

- Combinaison du stabilisateur de pénétration et du stabilisateur de longueur d'arc

Le stabilisateur de pénétration permet le réglage de la modification max. autorisée de la
vitesse d'avance du fil, afin de maintenir l'intensité de soudage, et donc la pénétration,
stable ou constante en cas de Stickout variable.

Le paramétre Stabilisateur de pénétration est uniquement disponible lorsque I'option WP
PMC (Welding Process Puls Multi Control) ou WP LSC (Welding Process Low Spatter
Control) est activée sur la source de courant.

0 a 10,0 m/min (ipm)
Réglage usine : 0 m/min

0
Le stabilisateur de pénétration n'est pas activé.
La vitesse d'avance du fil reste constante.

0,17a10,0
Le stabilisateur de pénétration est activé.
L'intensité de soudage reste constante.



Exemples d'utilisation

Stabilisateur de pénétration = 0 m/min (non activé)

I TA]
v, [m/min]

‘:A
|
|
|
|
|
|
|
|
|

t[s]
s, <s, X, > X,

Stabilisateur de pénétration = 0 m/min (non activé)

Une modification de la distance tube-contact/piéce (h) provoque une modification de la ré-
sistance dans le circuit de soudage du fait d'un Stickout plus long (s5).

La régulation de la tension constante pour une longueur d'arc constante entraine une ré-
duction de la valeur moyenne du courant et, donc, une profondeur de pénétration plus
faible (x5).

Stabilisateur de pénétration = n m/min (activé)

IA]
v, [m/min]

t=[s]
e omex ™ ®

Stabilisateur de pénétration = n m/min (activé)

La programmation d'une valeur pour le stabilisateur de pénétration entraine en cas de mo-
dification du Stickout (s1 ==> s,) une longueur d'arc constante sans modification impor-
tante du courant.

La profondeur de pénétration (x4, X,) reste quasiment égale et stable.

Stabilisateur de pénétration = 0,5 m/min (activé)
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I TA]
v, [m/min]

\

|
l
/ 0,5 m/min |
|
|
|
|

O © O

Stabilisateur de pénétration = 0,5 m/min (activé)

En cas de modification du Stickout (s4 ==> s3), pour limiter au maximum la modification de
l'intensité de soudage, la vitesse d'avance du fil est augmentée ou réduite de 0,5 m/min.
Dans l'exemple proposé, I'effet stabilisant est conservé sans modification du courant
jusqu'a une valeur réglée de 0,5 m/min (position 2).

| ... Intensité de soudage  vp ... Vitesse d'avance du fil

Stabilisateur de longueur d'arc

Le stabilisateur de longueur d'arc force, par une régulation des courts-circuits, des arc
électriques courts et favorables au soudage, et les maintient stables méme en cas de Stic-
kout variable ou de perturbations extérieures.

Le paramétre Stabilisateur de longueur d'arc est uniquement disponible lorsque I'option
WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) est activée sur la source de courant.

0,0 a 5,0 (incidence du stabilisateur)
Réglage usine : 0,0

0,0
Le stabilisateur de longueur d'arc est désactive.

0,17a5,0

Le stabilisateur de longueur d'arc est activé.

La longueur de I'arc est réduite jusqu'a I'apparition de courts-circuits.
Exemples d'utilisation

Stabilisateur de longueur d'arc = 0/0,5/2,0

@ Stabilisateur de longueur d'arc = 0,5

@ Stabilisateur de longueur d'arc = 0,5

@ Stabilisateur de longueur d'arc = 2



T
®

Stabilisateur de longueur d'arc = 0/0,5/2,0

L'activation du stabilisateur de longueur d'arc réduit la longueur de I'arc jusqu'a I'apparition
de courts-circuits. La fréquence des courts-circuits est ainsi régulée et maintenue stable.

Une augmentation du stabilisateur de longueur d'arc entraine une nouvelle réduction de la
longueur de l'arc (L1 ==> L2 ==> L3). Les avantages d'un arc électrique court et stable
peuvent étre mieux exploités.

Stabilisateur de longueur d'arc en cas de modification du type de soudure et de la position
de soudage

Stabilisateur de longueur d'arc non acti-
vé

Le changement de type de soudure ou de
position de soudage peut avoir une influen-
ce négative sur le résultat de soudage.

Stabilisateur de longueur d'arc activé

Puisque le nombre et la durée des courts-
circuits peuvent étre régulés, les propriétés
de l'arc électrique restent les mémes en cas
de changement de type de soudure ou de
position de soudage.

| ... Intensité de soudage vp ... Vitesse d'avance du fil U ... Tension de soudage
* ... Nombre de courts-circuits
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120

Exemple : modification du Stickout

Stabilisateur de longueur d'arc sans stabilisateur de pénétration

I TA]
vV, [m/min]
iU V]

TTITITT

® @

Les avantages d'un arc électrique court
sont conservés méme en cas de modificati-
on du Stickout, puisque les propriétés de
court-circuit restent inchangées.

Stabilisateur de longueur d'arc avec stabilisateur de pénétration

[A]

UV

En cas de modification du Stickout, si le
stabilisateur de pénétration est activé, la
pénétration reste également identique.

Le comportement de court-circuit est régulé
par le stabilisateur de longueur d'arc.

I ... Intensité de soudage vp ... Vitesse d'avance du fil U ... Tension de soudage
* ... Nombre de courts-circuits As ... Modification du Stickout



Parameétres de
procédé pour
SynchroPuls

Pour le soudage SynchroPuls, les paramétres de procédé suivants peuvent étre réglés :

(1) Synchropuls
pour activer/désactiver SynchroPuls

off /on
Réglage usine : on

(2) Vitesse d'avance du fil
pour régler la vitesse moyenne d'avance du fil et, donc, la puissance de soudage en mode
Synchropuls

Par ex. : 2 a 25 m/min (ipm)
(en fonction de la vitesse d'avance du fil et de la caractéristique de soudage)
Réglage usine 5,0 m/min

(3) Variation de la vitesse d'avance du fil

pour définir la variation de la vitesse d'avance du fil :

en mode SynchroPuls, la vitesse d'avance du fil réglée est tour a tour augmentée et réduite
de la valeur de variation de la vitesse d'avance du fil. Les paramétres concernés s'adaptent
en fonction de 'accélération ou du ralentissement de la vitesse d'avance du fil.

0,1a6,0 m/min/5 a 235 ipm
Réglage usine : 2,0 m/min

(4) Fréquence F
pour définir la fréquence en mode SynchroPuls

0,5a3,0Hz
Réglage usine : 3,0 Hz

(5) Facteur de marche (élevé)
pour évaluer la durée de la période du point de travail le plus élevé pendant une période
SynchroPuls

10 2 90 %
Réglage usine : 50 Hz

(6) Correction de I'arc électrique (élevée)
pour corriger la longueur de I'arc électrique au niveau du point de travail supérieur en mode
SynchroPuls (= vitesse moyenne d'avance du fil plus variation de la vitesse d'avance du fil)

-10,0 a +10,0
Réglage usine : 0,0

- ... arc électrique court
0 ... longueur de I'arc non corrigée
+ ... arc électrique plus long

(7) Correction de I'arc électrique basse
pour corriger la longueur de I'arc au niveau du point de travail inférieur en mode Synchro-
Puls (= vitesse moyenne d'avance du fil moins la variation de la vitesse d'avance du fil)

-10,0 a +10,0
Réglage usine : 0,0

- ... arc électrique court
0 ... longueur de I'arc non corrigée
+ ... arc électrique plus long
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Vv, [m/min]
4

1/F (4)

A25 %)IA

75 %

(6)

(7)

T [s]

Exemple SynchroPuls, facteur de marche (élevé) = 25 %




Parameétres de
procédé pour mix
de process

Pour les mix de process, les paramétres de procédé suivants peuvent étre réglés sous Mix
Process :

Dévidoir Vb
vitesse d'avance du fil

1,0 2 25,0 m/min /40 & 985 ipm

La valeur de vitesse d'avance du fil est appliquée ou peut étre définie et modifiée dans les
parameétres de mix de process.

Correction longueur d'arc
-10,0 a +10,0

La valeur de correction de la longueur de I'arc est appliquée ou peut étre définie et modifiée
dans les parameétres de mix de process.

- S

Correction arc pulsé/dynamique
pour modifier I'énergie pulsée dans la phase de process de I'arc pulsé

-10,0 4 +10,0

La valeur de correction de I'arc pulsé/dynamique est appliquée ou peut étre définie et mo-
difiée dans les parametres de mix de process.

+—

1|11

Correction supérieure de la durée de puissance

@)

pour régler la durée de la phase de process chaude lors d'un mix de process

-10,0 2 +10,0
Réglage usine : 0

Les corrections supérieure et inférieure de la durée de puissance permettent de régler le
rapport entre les phases de process chaude et froide.
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Une augmentation de la correction supérieure de durée de puissance entraine une réduc-
tion de la fréquence de process et un allongement de la phase de process PMC.

Une réduction de la correction supérieure de durée de puissance entraine une augmenta-
tion de la fréquence de process et un raccourcissement de la phase de process PMC.

11—

—

Correction inférieure de la durée de puissance

)"

pour régler la durée de la phase de process froide lors d'un mix de process

-10,0 a +10,0
Réglage usine : 0

Les corrections supérieure et inférieure de la durée de puissance permettent de régler le
rapport entre les phases de process chaude et froide.

Une augmentation de la correction inférieure de durée de puissance entraine une réduc-
tion de la fréquence de process et un allongement de la phase de process LSC ou de la
phase de process CMT pour le process CMT mix.

Une réduction de la correction inférieure de durée de puissance entraine une augmenta-
tion de la fréquence de process et un raccourcissement de la phase de process LSC ou
de la phase de process CMT pour le process CMT mix.

11— 1]

!

Correction inférieure de puissance (1)~
pour régler le gain d'énergie pour la phase de process froide lors d'un mix de process

-10,0 4 +10,0
Réglage usine : 0

Une augmentation de la correction inférieure de puissance entraine une vitesse d'avance
du fil plus élevée et ainsi un gain d'énergie plus élevé dans la phase de process LSC ou
CMT froide.

*

Représentation des paramétres sur les graphiques suivants



PMC mix

AT |

o PIAAAAKIU U Uu A

) t[ms]

——

Mix de process entre process de soudage PMC et LSC. Une phase de process PMC chaude est cycliquement
suivie d'une phase de process LSC froide.

PMC mix drive

I[A]f ﬂ
I
.'

‘ (2) (3)

------------- V1] ] v] vjvjv) em—

(1)

t [m>s]

Mix de process entre PMC et un mouvement du fil inversé au moyen d'une unité d'entrainement PushPull. Une
phase de process PMC chaude est suivie d'une phase froide a faible intensité avec mouvement d'ajustage.

CMT mix

o IO

AT

| t[ms]

Mix de process entre process de soudage CMT et PMC. Les phases de process froides CMT succédent aux pha-
ses de process chaudes PMC.

(1) Correction inférieure de puissance

(2) Correction inférieure de la durée de puissance
(3) Correction supérieure de la durée de puissance
vp Vitesse d'avance du fil
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Parameétres de
procédé pour la
régulation des
processus TWIN
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Les paramétres de procédé pour la régulation des processus TWIN ne sont disponibles
qu'en mode de service TWIN.

Dévidoir
Vitesse d'avance du fil
1,0 2 25,0 m/min / 40 a 985 ipm

La valeur de vitesse d'avance du fil est appliquée ou peut étre définie et modifiée dans les
parametres TWIN.

Correction longueur d'arc

-10,0 2 +10,0

La valeur de correction de la longueur de I'arc est appliquée ou peut étre définie et modifiée
dans les paramétres TWIN.

H

Y

Correction arc pulsé/dynamique
pour modifier I'énergie pulsée dans la phase de process de I'arc pulsé

-10,04 +10,0

La valeur de correction de I'arc pulsé/dynamique est appliquée ou peut étre définie et mo-
difiée dans les parametres TWIN.

Stabilisateur de pénétration
Détails voir page 116

0,0 2 10,0 m/min
Réglage usine : 0 m/min




Stabilisateur de longueur d'arc
Détails voir page 118

0,0a5,0
Réglage usine : 0

Rapport de synchronisation de I'arc pulsé
pour définir des vitesses d'avance de fil trés différentes entre I'arc Lead et I'arc Trail

auto, 1/1, 1/2, 1/3
Réglage usine : auto

Déphasage Lead/Trail
pour définir un décalage temporel entre le détachement de la goutte Lead et le détache-
ment de la goutte Trail

auto, 02 95 %
Réglage usine : auto
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Paramétres de
procédé pour
CMT Cycle Step
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Il il

CMT Cycle Step
pour activer/désactiver la fonction CMT Cycle Step

on/off

Vitesse d'avance du fil
La vitesse d'avance du fil définit la vitesse de dépot pendant la phase de process de sou-
dage et ainsi, la taille de point de soudure.

Plage de réglage : en m/min (ipm), selon la caractéristique de soudage

La valeur de vitesse d'avance du fil est appliquée ou peut aussi étre définie ou modifiée
dans les paramétres CMT Cycle Step.

 E—— R E——

0L i

Cycles (taille de point de soudure)

pour le réglage du nombre de cycles CMT (gouttes de soudure) pour un point de soudure ;
le nombre de cycles CMT et la vitesse d'avance du fil réglée définissent la taille du point
de soudure.

142000

11 R 11

Durée de pause du soudage par intervalle
pour le réglage de la durée entre chaque point de soudure

0,01a2,00s

Plus la durée de pause par intervalle est élevée, plus le process de soudage est froid
(vague de solidification grossiére).




Parameétres de
procédé pour le
soudage par
points

Ajustage R/L

Intervall

Cycles par intervalle
pour le réglage du nombre de répétitions de cycles CMT avec pause jusqu'a la fin du sou-
dage

continu/1 a 2 000
continu

les répétitions s'effectuent en continu ;
fin du soudage via « Arc Off » par exemple

Durée de soudage par points

0,1210,0s
Réglage usine : 1,0 s

Ajuster la résistance du circuit de soudage (R) et I'inductance du circuit de soudage (L),
lorsque I'un des composants suivants de l'installation de soudage est modifié :

- faisceaux de liaison de torche de soudage ;

- faisceaux de liaison ;

- cable de mise a la masse, cable de soudage ;

- Dévidoirs ;

- torche de soudage, porte-électrode ;

- unités PushPull.

Conditions pour I'ajustage R/L :

L'installation de soudage doit étre entierement montée : un circuit de soudage fermé avec
torche de soudage et faisceau de liaison de torche de soudage, dévidoirs, cable de mise
a la masse, faisceaux de liaison.

Réaliser I'ajustage R/L :

m Sélectionner Paramétres du procédé/commun/Page suivante
|Z| Sélectionner « Page suivante »
E Sélectionner « Ajuster R/L »

Les valeurs actuelles de l'inductance du circuit de soudage et de la résistance du circuit de
soudage s'affichent.

Sélectionner « Suivant »/Appuyer sur la molette de réglage/Appuyer sur la gachette
de torche

La deuxieme étape de I'assistant d'ajustage R/L s'affiche.
E Suivre les instructions affichées

IMPORTANT ! Le contact entre la borne de masse et la piece a souder doit avoir lieu
sur une surface de piéce a souder propre.
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Sélectionner « Suivant »/Appuyer sur la molette de réglage/Appuyer sur la gachette
de torche

La troisieme étape de I'assistant d'ajustage R/L s'affiche.

Suivre les instructions affichées

Sélectionner « Suivant »/Appuyer sur la molette de réglage/Appuyer sur la gachette
de torche

La quatrieme étape de I'assistant d'ajustage R/L s'affiche.

@ Suivre les instructions affichées

Appuyer sur la gachette de torche/Sélectionner « Suivant »/Appuyer sur la molette de
réglage

Une fois la mesure réussie, les valeurs actuelles sont affichées.

|E Sélectionner « Terminer »/Appuyer sur la molette de réglage

Pour les procédés TIG et a I'électrode enrobée, les paramétres de procédé suivants
peuvent étre réglés et affichés :

e

Parameétres de procédé pour le soudage manuel a I'électrode enrobée :

Courant de démarrage
pour définir la durée pendant laquelle le courant de démarrage devrait étre activé

0,0a20s
Réglage usine : 0,5 s

Caractéristique
pour sélectionner la caractéristique d'électrode

constante | / 0,1 a 20,0 A/V / constante P
Réglage usine : constante |

con-20A/V (1) Droite de travail pour électrode en-
pum) 4) robée
(6) (2) Droite de travail pour électrode en-
1 ’/% robée en cas de longueur d'arc
1 T o i 1 augmentée

(3) Droite de travail pour électrode en-
robée en cas de longueur d'arc ré-

1= @ 8 T duite
i - |, — (4) Caractéristique avec le paramétre
LR « Constante | » sélectionné (inten-
——t—— et sité de soudage constante)
0 100 200 300 400 I (A)

(5) Caractéristique avec le paramétre
« 0,1 -20 » sélectionné (caractéris-
tique tombante a inclinaison réglab-
le)

(6) Caractéristique avec le paramétre
« Constante P » sélectionné (puis-
sance de soudage constante)



(7) Exemple de dynamique réglée avec caractéristique (4) sélectionnée
(8) Exemple de dynamique réglée avec caractéristique (5) ou (6) sélectionnée

Constante | (intensité de soudage constante)

- Sile parametre « Constante | » a été réglé, l'intensité de soudage reste constante in-
dépendamment de la tension de soudage. Cela donne une caractéristique verticale
(4).

- Le parametre « Constante | » est idéal pour les électrodes au rutile et basiques.

0,1 a 20,0 A/V (caractéristique tombante a inclinaison réglable)

- Il est possible de régler une caractéristique tombante (5) avec le parametre « 0,1 -
20 ». La plage de réglage s'étend de 0,1 A/V (trés raide) a 20 A/V (trés plat).

- Le réglage d'une caractéristique plate (5) n'est recommandé que pour les électrodes
cellulosiques.

Constante P (puissance de soudage constante)

- Sile parameétre « Constante P » a été réglé, la puissance de soudage reste constante
indépendamment de la tension et de l'intensité de soudage. Cela donne une caracté-
ristique hyperbolique (6).

- Le parametre « Constante P » est idéal pour les électrodes cellulosiques ainsi que
pour le gougeage.

- Régler la dynamique sur « 100 » pour le gougeage.

| (8) (1) Droite de travail pour électrode en-
Q robée
o0 | \, (2) Droite de travail pour électrode en-
AN 2 robée en cas de longueur d'arc

.
50 4 \‘ | —

— augmentée

40 T —B= ):\ (b) — (3) Droite de travail pour électrode en-

20 | e~ 9(0)/ —(3) robée en cas de longueur d'arc ré-

S .
_ :g) duite
1L ——T ) © (4)  Caractéristique avec le paramétre
10 F aSse « Constante | » sélectionné (inten-
e i T sité de soudage constante)

100 200 300 400 ra  (5) Caractéristique avec le paramétre
« 0,1 -20 » sélectionné (caractéris-
tique tombante a inclinaison réglab-
le)

(6) Caractéristique avec le paramétre
« Constante P » sélectionné (puis-
sance de soudage constante)

l,-50 % I, + Dynamik

(7) Exemple de dynamique réglée avec caractéristique (5) ou (6) sélectionnée
(8) Modification du courant possible avec caractéristique (5) ou (6) sélectionnée, en
fonction de la tension de soudage (longueur de I'arc)

(a) Point de travail avec longueur d'arc élevée
b) Point de travail avec intensité de soudage | réglée
(c) Point de travail avec longueur d'arc réduite

—~

Les caractéristiques représentées (4), (5) et (6) sont valables lors de I'utilisation d'une élec-
trode enrobée dont les caractéristiques correspondent a la droite de travail (1) avec une
longueur d'arc déterminée.

En fonction de l'intensité de soudage (1) réglée, le point d'intersection (point de travail) des

caractéristiques (4), (5) et (6) est décalé le long de la droite de travail (1). Le point de travail
renseigne sur la tension et l'intensité de soudage actuelles.
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En cas de réglage fixe de l'intensité de soudage (Iy), le point de travail peut se déplacer le
long des caractéristiques (4), (5) et (6), en fonction de la tension de soudage momentanée.
La tension de soudage U dépend de la longueur d'arc.

Si la longueur d'arc change, par ex. en fonction de la droite de travail (2), le point de travail
est l'intersection de la caractéristique correspondante (4), (5) ou (6) avec la droite de travail

@).

Valable pour les caractéristiques (5) et (6) : I'intensité de soudage () diminue ou augmente
également en fonction de la tension de soudage (longueur de I'arc) lorsque la valeur réglée
pour Iy est constante.

Anti-Stick
pour activer/désactiver la fonction Anti-Stick

off /on
Réglage usine : on

Quand l'arc électrique devient plus court, la tension de soudage peut s'abaisser au point
que I'électrode enrobée peut rester collée. En outre, I'électrode enrobée peut cuire a bloc.

La fonction Anti-Stick empéche I'électrode de cuire a bloc. La source de courant met hors
service l'intensité de soudage aprés 1,5 seconde si I'électrode enrobée commence a col-
ler. Le soudage peut continuer sans probléme dés que I'électrode enrobée est détachée
de la piéce a souder.

Tension de rupture
pour le réglage d'une valeur de tension, pour laquelle le soudage peut étre arrété en sou-
levant légerement I'électrode.

20290V
Réglage usine : 90 V

La longueur de I'arc dépend de la tension de soudage. Pour mettre fin au soudage, il est
habituellement nécessaire de relever nettement I'électrode enrobée. Le paramétre Ten-
sion de décrochage limite la tension de soudage a une valeur qui permet d'arréter le pro-
cess de soudage en ne relevant que légérement I'électrode enrobée.

IMPORTANT ! Si le processus de soudage est souvent interrompu involontairement pen-
dant son exécution, régler la tension de décrochage a une valeur plus élevée.

(N

Parametres de procédé pour le soudage TIG :

Tension de rupture
pour le réglage d'une valeur de tension, pour laquelle le soudage peut étre arrété en sou-
levant légerement la torche de soudage TIG.

10,0a 30,0V
Réglage usine : 14

Sensibilité Comfort Stop
pour activer / désactiver la fonction TIG Comfort Stop

off/0,1a1,0V
Réglage usine : 0,8 V

Ala fin du soudage, l'intensité de soudage se déconnecte automatiquement dés que la lon-
gueur de I'arc augmente nettement. On empéche ainsi I'arc électrique de s'allonger inuti-
lement en relevant la torche de soudage TIG avec vanne de gaz.



Déroulement :

(1] 2 3 4[5]

ZANANANENANY

|I| Soudage
|Z| A la fin du soudage, lever briévement la torche de soudage

L'arc électrique s'allonge nettement.

Baisser la torche de soudage
- L'arc électrique est nettement réduit.
- La fonction TIG Comfort Stop est déclenchée

E Maintenir la hauteur de la torche de soudage
- L'intensité de soudage décroit de fagon linéaire (évanouissement)
- L'arc électrique s'éteint

IMPORTANT ! Le réglage de I'évanouissement est fixe et ne peut pas étre modifié.

E Relever la torche de soudage de la piéce a souder.
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Parametre du procédé Composants et surveillance

Paramétre du pro-
cédé pour Com-
posants

134

Pour les composants périphériques d'une installation de soudage, les paramétres du pro-
cédé suivants peuvent étre réglés et affichés :

Mode du refroidisseur
pour définir si un refroidisseur est désactivé ou activé ou s'il doit fonctionner automatique-
ment

éco / auto / on / off (selon le refroidisseur)
Réglage usine : auto

Temps de filtrage du contréleur de débit
pour définir la durée entre l'interrogation du contréleur de débit et I'émission d'un message
d'avertissement

5a25s
Réglage usine : 5's

Vitesse d'insertion du fil
pour régler la vitesse d'avance du fil-électrode dans le faisceau de liaison de la torche de
soudage

Parex.:2a 25 m/min/20 a 3935 ipm
(selon la vitesse d'avance du fil)
Réglage usine : 10 m/min

Sensibilité de la fonction Touchsensing

pour régler la sensibilité de détection par contact pour diverses surfaces de composants
et en cas de perturbations extérieures

(Touchsensing = détection de la position de la soudure au moyen d'une tension appliquée
aux capteurs en cas de soudage automatisé)

La fonction de détection par contact est activée avec la buse de gaz ou le fil-électrode.

La fonction de détection par contact avec la buse de gaz ne fonctionne que lorsque I'option
de recherche de position de buses de gaz OPT/i WF est montée dans le dévidoir robot et
qu'une interface robot est présente.

0a10
Réglage usine : 1

0
pour les surfaces brutes, un court-circuit long et par contact métallique, robuste et insen-
sible aux perturbations

10
pour les surfaces oxydées, avec forte sensibilité aux perturbations conditionnée par la me-
sure

Ne convient pas pour le soudage sur un composant avec plusieurs sources de courant !
Les surfaces isolées ne peuvent pas étre détectées.
Procédure a suivre pour déterminer la sensibilité de la fonction de détection par contact :
- commencer avec la valeur 1 réglée par défaut ;

- siaucun signal de déclenchement ne survient, augmenter la sensibilité de la fonction
de détection par contact.




Ajustement du
systéme

Temps de dépassement d'amorgage
Longueur de fil jusqu'a la mise hors circuit de sécurité

off/5a100 mm (0,2 a 3,94 in.)
Réglage usine : off

REMARQUE!

Le paramétre Temps de dépassement d'amorgage est une fonction de sécurité.
En particulier lorsque les vitesses d'avance du fil sont élevées, la longueur de fil amenée
jusqu'a la mise hors circuit de sécurité peut différer de la longueur de fil réglée.

Fonctionnement :

le prédébit de gaz démarre dés que I'on appuie sur la gachette de torche. L'entrainement
du fil et le processus d'amorgage sont ensuite enclenchés. S'il n'y a pas de flux de courant
lors de I'avance de la longueur de fil réglée, l'installation s'éteint automatiquement.
Appuyer a nouveau sur la gachette de torche pour effectuer une nouvelle tentative.

Si deux moteurs sont utilisés dans une installation de soudage, ils doivent étre ajustés
pour conserver la stabilité du processus.

En cas d'installations de soudage avec unités PushPull ou dévidoirs dérouleurs, un ajus-
tement du systéme doit étre effectué une fois les dévidoirs installés ou remplacés.

Une remarque correspondante s'affiche.
m Sélectionner « OK » et démarrer I'ajustement du systéme
L'assistant d'ajustement du systéeme démarre.

|Z| Suivre les instructions affichées

L'ajustement du systéme peut aussi étre démarré manuellement.
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Effectuer I'ajustement du systéme :

N 3 ‘ AlMg 5 universal ‘ e

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

esing Common

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End -
™4 A%

Process control Synchropulse

-4 4 -

parameters Process mix CMT Cycle Step :

=2 W B cM

am& Spot welding

n ..’a -

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche aprés le bouton Mix de process.

m Sélectionner « Parametres de procédé »
|Z| Sélectionner « Composants et surveillance »

L'apercu des parameétres de procédé pour Composants et surveillance s'affiche :

ax\ 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ 3 S

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 02.07.19

Welding

System adjust
| e |

Components &

Arc break watchdog T Monitoring
settings

Process Wire stick Wire end

parameters

== work piece 3 monitoring

Defaults Gas monitoring

e f

E Sélectionner « Ajustement du systéme »

Si un ajustement du systéme est nécessaire, I'assistant d'ajustement du systéme démarre.
La premiere étape de I'assistant d'ajustement du systéme s'affiche :

E Suivre les instructions affichées

Pour appeler les étapes suivantes de l'assistant d'ajustement du systéme, sélection-
ner « Suivant »/appuyer sur la molette de réglage
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Régler les para-
métres de procé-
dé pour la
surveillance des
coupures de l'arc
électrique

Une fois I'ajustement du systéme terminé, une confirmation correspondante s'affiche.

Pour quitter l'assistant d'ajustement du systéme, sélectionner « Terminer »/appuyer

sur la molette

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step
Welding

de réglage

AlMg 5
11 100% Ar

Weld-Start /
Weld-End

[ad

universal
@ 1.2mm

Gas-Setup

s

Process control

@A W

Synchropulse

I

Process
parameters

Process mix

— 4

CMT Cycle Step *
CMT

Spot welding

...a :

14:18
27.02.19

Common

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche apres le bouton Mix de process.

|I| Sélectionner « Parametres de procédé »
@ Sélectionner « Composants et surveillance »

L'apercu des paramétres de procédé pour Composants et surveillance s'affiche :

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step

Welding

Welding process

RN
[ — 9§
L JOBE §

Process
parameters

==

Defaults

By

AlMg 5
11 100% Ar

Components

universal *
@ 1.2mm

System adjust

~h
> 2

-—

o
'@'*4

Arc break watchdog
settings

Wire stick
contact tip

<

Wire stE/L/
work pi :

Gas monitoring

.-D-

Z7e|

Wire end
monitoring

@ Sélectionner « Surveillance des coupures d'arc »

L'apercu « Surveillance des coupures d'arc » s'affiche.

E Tourner la molette de réglage et sélectionner le paramétre souhaité

13:57
02.07.19

[-—]

Components &
Monitoring

=
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E Appuyer sur la molette de réglage (fond bleu)
@ Tourner la molette de réglage et modifier la valeur du paramétre (fond bleu)

Réaction en cas de coupure de I'arc électrique = ignore (désactivé) :
La source de courant continue a fonctionner et aucun message d'erreur ne s'affiche a
I'écran.

Réaction en cas de coupure de l'arc électrique = error (active) :

En cas de coupure de I'arc électrique et en I'absence de flux de courant pendant une
période de coupure réglée, l'installation s'éteint automatiquement et un message d'er-
reur s'affiche a I'écran.

Réglage usine = ignore

Durée de coupure de l'arc électrique =0 a 2,00 s
En cas de dépassement de la période réglée, une erreur est signalée.

Réglage usine = 0,2 s

Sélectionner « OK » pour activer la surveillance des coupures de I'arc électrique

Paramétre du pro-

2 dé Fil P I @& “ AlMg 5 universal 14:18
cede pour il col- T 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 27.02.19
1é au tube de

Welding
contact

Common

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End g
. | (e

Process control Synchropulse

@A 4 I

Process
parameters

Process mix CMT Cycle Step *
== /Wi | CMI

nm&l Spot welding Next page
oo a ‘

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche aprées le bouton Mix de process.

II' Sélectionner « Parametres de procédé »
|Z| Sélectionner « Composants et surveillance »

L'apergu des parametres de procédé pour Composants et surveillance s'affiche :
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ax\ 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ 3 S

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 02.07.19

Welding

Components System adjust

Fox £
4 Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

settings _5_ contact ti %

Process Wire stick Wire

parameters

work piece monitorin :
== 2 ! s / JoB

Defaults Gas monitoring

Y .-’

E Sélectionner « Fil collé au tube de contact »

L'apercu « Fil collé au tube de contact — paramétres » s'affiche.

E Tourner la molette de réglage et sélectionner le paramétre souhaité
E Appuyer sur la molette de réglage (fond bleu)
@ Tourner la molette de réglage et modifier la valeur du paramétre (fond bleu)

Collage au tube de contact = ignore :
La détection du fil collé au tube de contact est désactivée.

Collage au tube de contact = error (activé) :
Le process de soudage est interrompu en cas de fil collé au tube de contact.

IMPORTANT ! La surveillance n'est possible que pour les procédés a court-circuit.
Réglage usine = ignore

Temps de filtrage =0,5a 5,0 s

Durée maximale sans court-circuit de I'arc électrique jusqu'a ce que le process de sou-
dage soit interrompu.

Réglage usine =0,5s

Sélectionner « OK » pour terminer les réglages
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Parameétre de pro-

cédé pour Fil col-
lé a la piéce a
souder
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N 3 ‘ AlMg 5 universal ‘ 418

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Process control Synchropulse
LY S '
Process = *
el Process mix CMT Cycle Step
— cMT
Defa& Weiding

-

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s‘affiche apres le bouton Mix de process.

Welding process

m Sélectionner « Paramétres de procédé »
|Z| Sélectionner « Composants et surveillance »

L'apercu des paramétres de procédé pour Composants et surveillance s'affiche :

MIG Pulse 2step | 11100% Ar ¢ 1.2mm 02.07.19

&N, “‘ ‘ AlMg 5 universal ‘ 3 e
Welding =,

System adjust
2
—

Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
settings contact tip %

L4

Process Wire stick Wire end

parameters

=3 work pi% 3 monitoring N
i

Defaults

Gy

E Sélectionner « Fil collé a la piece »
L'apercu « Fil collé a la piéce — paramétres » s'affiche.

E Tourner la molette de réglage et sélectionner le paramétre souhaité
E Appuyer sur la molette de réglage (fond bleu)



@ Tourner la molette de réglage et modifier la valeur du paramétre (fond bleu)

Collage a la piece a souder = ignore:
La surveillance du fil collé a la piece a souder est désactivée.

Collage a la piece a souder = error (activé) :
Le process de soudage est interrompu en cas de fil collé a la piece a souder.

Réglage usine = ignore

Sélectionner « OK » pour terminer les réglages

Paramétre du pro- |I| Sélectionner « Parametre du procédé »
cédé pour la sur-

. ; |Z| Sélectionner « Composants et surveillance »
veillance de finde

fil L'apercu des parameétres de procédé pour Composants et surveillance s'affiche :
ElN 4+ ., AlMg 5 universal 13:57
— s 11 100% Ar @ 1.2mm 02.07.19

Welding

Components System adjust

S —]
Fox 'S |
‘ : Components &
Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
settings _5_ contact tip

p;rac:‘f‘:lzf:rs Wire stick Wire end
work piece 3 monitoring

Defaults Gas monitoring

@ Sélectionner « Réaction de fin de fil/surveillance »
L'apercu « Capteur fin de fil - paramétres » s'affiche.

Tourner la molette de réglage et sélectionner le parametre souhaité en fonction de la
surveillance de fin de fil existante :

(1) Réaction en fin de fil pour

Wire end ring sensor (1) error OPT/i WF R WE ring sensor
Wire end drum sensor (2) error 4,100,878,CK
(2) Réaction en fin de fil pour
Wire end wire SpODl (3) error OPT/| WF R WE drum
4,100,879,CK

(3) Réaction en fin de fil pour
OPT/i WF R wire end
4,100,869,CK

E Appuyer sur la molette de réglage (fond bleu)
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Paramétres de
procédé pour
Surveillance gaz

142

@ Tourner la molette de réglage et modifier la valeur du paramétre (fond bleu)

Réaction = erreur:
Erreur en fin de fil, le process de soudage est immédiatement interrompu. L'erreur
s'affiche sur I'écran.

Réaction = apres fin soudure :
L'erreur en fin de fil s'affiche sur I'écran aprés I'achévement du process de soudage
actuel.

Réaction = ignorer (désactivé) :
Aucune réaction lors de la détection de la fin du fil

Réglage usine = erreur

Sélectionner « OK » pour terminer les réglages

Les parameétres pour la surveillance du gaz sont disponibles lorsque I'option OPT/i Régu-
lateur de débit de gaz est disponible sur le dévidoir ou la SplitBox.

Lors de la surveillance du gaz, une limite de débit de gaz inférieure peut étre définie. Si
celle-ci n'est pas atteinte pendant une durée prédéfinie, un message d'erreur est affiché
immédiatement et le soudage s'arréte.

@ 1.2mm 27.02.19

ax\ 1) ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

universal ‘ 14:18

Weld-Start |
Weld-End

Gas-Setup
M-
> 4

Process control

- 5

Synchropulse

Welding process

&N
=

(505 § |!|=_i_= ‘ m

Process
parameters

Process mix CMT Cycle Step *
Hm\_/ W ' CMT

nm& Spot welding

T oo 13 =S

* S'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i CMT Cycle Step est disponible sur la source de courant. En mode
de fonctionnement TWIN, le bouton Régulation de process TWIN s'affiche apres le bouton Mix de process.

Next page

|I| Sélectionner « Parametres de procédé »
@ Sélectionner « Composants et surveillance »

L'apercu des parameétres de procédé pour Composants et surveillance s'affiche :

@ Sélectionner « Surveillance gaz »



oG\ 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ 13:57

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 02.07.19

Welding

- Components System adjust ceids
0% 5204
Welding process 4 : Components &
; Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
@R

=" settings _5_ contact tip %

Process Wire stick Wire end

parameters

= work piece : monitoring m

Defaults Gas monitoring

at

L'apercu « Surveillance gaz » s'affiche.
E Tourner la molette de réglage et sélectionner le paramétre souhaité :

limite de débit de gaz inférieure
Plage de réglage : 0,5 a 30,0 I/min
Réglage usine : 7,0 I/min

Durée maximale d'écart de gaz
Plage de réglage : off/0,1 2 10,0 s
Réglage usine : 2,0 s

Capteur facteur de gaz
Plage de réglage : auto/0,90 a 20,00

Apergu des principaux facteurs de gaz :
1.00 - C1 (CO»)

1.52 - M21 ArC-18

1.69 - M12 ArC-2.5

1.72 - 11 (argon)

11.8 - 12 (hélium)

Réglage usine : auto

REMARQUE!

Un réglage erroné du facteur de gaz peut grandement influencer la quantité de gaz

de protection et donc le résultat de soudage.

Sous le réglage « auto », tous les gaz standard de la banque de données de soudage Fro-

nius sont pris en compte.

» |l est recommandé d'effectuer un réglage manuel du facteur de gaz uniquement pour
les gaz spécifiques ou aprés consultation.

E Appuyer sur la molette de réglage (fond bleu)
@ Tourner la molette de réglage et modifier la valeur du paramétre (fond bleu)
Sélectionner « OK » pour terminer les réglages
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Parametres du procédé Job

Optimiser les pa-
rameétres de pro-
cédé pour un job

144

Pour optimiser le job, les parameétres de procédé suivants peuvent étre réglés :

Parameétres de travail

Mode torche
pour définir le mode de service

2 temps/4 temps/2 temps spécial/4 temps spécial/soudage par points

Vitesse d'avance du fil
pour définir la vitesse d'avance du fil

Par ex. : 2 a 25 m/min (ipm)
(en fonction de la vitesse d'avance du fil et de la caractéristique de soudage)

Correction de la longueur de I'arc
pour corriger la longueur de I'arc électrique

-10,0 a +10,0
- ... arc électrique court

0 ... longueur de I'arc non corrigée
+ ... arc électrique plus long

Correction arc pulsé/dynamique

-10,0 a +10,0

en cas d'arc pulsé pour corriger I'énergie pulsée
- ... faible force de détachement de la goutte

0 ... force de détachement de la goutte neutre
+ ... force de détachement de la goutte plus élevée

pour influencer la dynamique de court-circuit au moment du transfert de goutte en cas d'arc

électrique standard

- ... arc électrique plus ferme et plus stable
0 ... arc électrique neutre
+ ... arc électrique doux et a faibles projections

Les autres paramétres de processus réglables correspondent aux paramétres de proces-

sus décrits plus haut :

Début/fin soudage voir page 114

- Courant d'amorgage

- Début de la correction de la longueur de I'arc électrique
- Temps de courant d'amorgage

- Rampe 1

- Rampe 2

- Courant final

- Fin de la correction de la longueur de I'arc électrique

- SFI

- HotStart SFI

- Retour de fil



Soudage par points
- Durée de soudage par points

Régulation des processus

- Stabilisateur de pénétration
- Stabilisateur de la longueur de I'arc électrique

SynchroPuls

- SynchroPuls

- Variation de la vitesse d'avance du fil
- Fréquence

- Facteur de marche (élevé)

- Correction de I'arc électrique élevée
- Correction de I'arc électrique basse

Mix de process

- Correction supérieure de la durée de puissance
- Correction inférieure de la durée de puissance
- Correction inférieure de puissance

CMT Cycle Step

s'affiche uniquement lorsque I'option OPT/i
CMT Cycle Step est disponible sur la source
de courant.

- CMT Cycle Step

- Cycles (taille de point de soudure)
- Durée de pause par intervalle

- Cycles par intervalle

Menu Gaz

- Pré-débit de gaz

- Post-débit de gaz

- Valeur de consigne du gaz
- Facteur de gaz

Jobslope
- Jobslope

Documentation

- Taux d'échantillonnage
off /0,12 100,0 s
Réglage usine : off

voir page 116

voir page 129

voir page 121

voir page 123

voir page 128

voir page 115

voir page 147

voir page 172
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Parameétre de pro-
cédé pour les
seuils de correc-
tion

146

Surveillance de valeur limite voir page 147

(uniqguement en combinaison avec I'option
OPT/i Limit Monitoring)

- Valeur de consigne tension

- Seuil inférieur de tension

- Seuil supérieur de tension

- Durée maximale de I'écart de tension

- Valeur de consigne courant

- Seuil inférieur de courant

- Seuil supérieur de courant

- Durée maximale pour I'écart de courant

- Valeur de consigne vitesse d'avance du fil
- Seuil inférieur avance du fil

- Seuil supérieur avance du fil

- Durée maximale de I'écart d'avance du fil
- Réaction en cas de dépassement

Composants voir page 134

- Vitesse d'insertion du fil

Vous trouverez plus d'informations sur I'optimisation des jobs au chapitre Mode de sou-

dage, section mode Job a la page 93.

Pour les seuils de correction des jobs, les paramétres de procédé suivants peuvent étre

réglés :

Puissance

Seuil de puissance supérieur
pour définir le seuil de puissance supérieur pour un job

0a20 %
Réglage usine : 0 %

Seuil de puissance inférieur
pour définir le seuil de puissance inférieur pour un job

2020 %
Réglage usine : 0 %

Correction de la longueur de I'arc électrique

Seuil supérieur de correction de la longueur de I'arc électrique
pour définir le seuil supérieur de la correction de la longueur de I'arc pour un job

0,0a10,0
Réglage usine : 0

Seuil inférieur de correction de la longueur de I'arc électrique
pour définir le seuil inférieur de la correction de la longueur de I'arc pour un job

-10,0a40,0
Réglage usine : 0

Vous trouverez plus d'informations sur les seuils de correction des jobs au chapitre Mode

de soudage, section Mode Job a la page 94.



Paramétre de pro-
cédé pour les pré-
réglages de

« Enregistrement
job »

Aprés confirmation de l'information indiquée, les paramétres du procédeé suivants peuvent
étre réglés pour le préréglage de « Enregistrement job » :

Jobslope — préréglages

Jobslope
définit le temps entre le job actuel sélectionné et le suivant

0,0a10,0s
Réglage usine : 0 s

Surveillance de valeur limite — préréglages
(uniguement en combinaison avec I'option OPT/i Limit Monitoring)

Seuil inférieur de tension
pour définir le seuil inférieur de tension en fonction de la valeur de consigne

-10,0a0,0V
Réglage usine : 0 V

Seuil supérieur de tension
pour définir le seuil supérieur de tension en fonction de la valeur de consigne

0,0a10,0V
Réglage usine : 0 V

Durée maximale de I'écart de tension
pour définir la durée maximale pendant laquelle un écart de tension peut s'étendre

off/0,1a210,0s
Réglage usine : off

Seuil inférieur de courant
pour définir le seuil inférieur de courant en fonction de la valeur de consigne

-100,0a 0,0 A
Réglage usine : 0

Seuil supérieur de courant
pour définir le seuil supérieur de courant en fonction de la valeur de consigne

0,0a100,0 A
Réglage usine : 0

Durée max. de I'écart de courant
pour définir la durée maximale pendant laquelle un écart de courant peut s'étendre

off /0,12 10,0 s
Réglage usine : off

Seuil inf. avance du fil
pour définir le seuil inférieur de la vitesse d'avance du fil

-10,0 2 0,0 m/min (ipm)
Réglage usine : 0 m/min
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Seuil sup. avance du fil
pour définir le seuil supérieur de la vitesse d'avance du fil

0,0 2 10,0 m/min (ipm)
Réglage usine : 0 m/min

Durée maximale de I'écart de vitesse d'avance du fil
pour définir la durée maximale pendant laquelle un écart de vitesse d'avance du fil peut
s'étendre

off /0,12 10,0 s
Réglage usine : off

Réaction en cas de dépassement
pour définir la réaction lorsque les valeurs limites sont dépassées ou ne sont pas atteintes

Ignorer / Avertissement / Erreur
Réglage usine : Ignorer

Ignorer
Les valeurs limites ne sont pas surveillées et ne sont pas enregistrées dans le journal

Avertissement
Si une valeur limite est dépassée ou n'est pas atteinte, un avertissement s'affiche sur
I'écran, le process de soudage n'est pas interrompu.

Erreur
Si une valeur limite est dépassée ou n'est pas atteinte, le process de soudage est immé-
diatement arrété, une erreur s'affiche sur I'écran.




Préreglages






Préréglages

Généralités

Vue d'ensemble

REMARQUE!

En raison des mises a jour de micrologiciel, il est possible que certaines fonctions
non décrites dans les présentes instructions de service soient disponibles sur votre
appareil ou inversement.

En outre, certaines illustrations peuvent différer Iégerement des éléments de commande
disponibles sur votre appareil. Toutefois, le fonctionnement de ces éléments de com-
mande reste identique.

/\ AVERTISSEMENT !

Les erreurs de manipulation peuvent entrainer des dommages corporels et maté-

riels graves.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service.

» N'utiliser les fonctions décrites qu'aprés avoir lu et compris l'intégralité des instructions
de service des composants périphérique, et notamment les consignes de sécurité.

Les « Préréglages » contiennent les possibilités de sélection suivantes :

Dans « Affichage »

Langue Unités/standards
Heure & Date EasyJobs
system data (Données systéme) Courbes synergiques

Dans « Systéme »

Information Parametres usine

Mot de passe website Menu Setup
Configuration réseau Générateur configuration
Menu Dévidoir Page suivante

Page précédente Menu Interface

Menu Bluetooth Setup TWIN

Dans « Documentation »

Réglages de base Logview
Surveillance de la valeur limite (on/off)

Dans « Administration »
Gestion des utilisateurs Serveur CENTRUM (on/off)
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Préréglages — affichage

Régler la langue

152

o\ 1) ‘AIMgE universal 2 e

e 2.step | 11100% Ar 2 1.2mm

Language

Welding process

Process
parameters

II' Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Affichage »
@ Sélectionner « Langue »

L'apergu des langues disponibles s'affiche.
E Tourner la molette de réglage et sélectionner la langue souhaitée
@ Sélectionner « OK »/appuyer sur la molette de réglage

Les parameétres de soudage sont affichés dans la langue sélectionnée.



Régler les unités/

normes ax\ 1y “"‘“9 5 universal ‘ 08:45

. 2step | 11100% Ar 2 1.2mm

Welding

Language _ Units / Standards

Welding process

Time & Date

Process Syl’lergic lines

parameters

m Sélectionner « Préréglages »
@ Sélectionner « Affichage »
E Sélectionner « Unités »

L'apercu des unités et des normes s'affiche.
E Sélectionner 'unité souhaitée
E Sélectionner la norme souhaitée :
EN
Désignation du matériau d'apport selon les normes européennes
(par ex. AIMg 5, CuSi3, Steel, etc.)
AWS
Désignation du matériau d'apport selon les normes de I'American Welding Standard
(par ex. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6, etc.)
@ Sélectionner « OK »

L'apercu des unités et des normes s'affiche.
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Régler la date et La date et I'heure peuvent étre synchronisées via NTP (Network Time Protokoll) ou réglées
I'heure manuellement.

@i "' ‘ AlMg 5 universal ‘ e

. 2step | 11100% Ar 2 1.2mm

Welding

Language Units |/ Standards

Welding process pe————
Time & Date

)
s Synergic lines

Defaults

|I| Sélectionner « Préréglages »
@ Sélectionner « Affichage »
@ Sélectionner « Heure & Date »

L'apercu de la date et de I'heure s'affiche.

Synchroniser I'heure et la date via NTP

Un serveur DNS doit étre accessible oder ou les parameétres de réseau doivent étre confi-
gurés lors du réglage manuel (voir Régler manuellement les paramétres de réseau, page
163).

E Sélectionner « Heure & Date automatiques »

@ Saisir I'adresse du serveur de temps local
Celle-ci est fournie par I'administrateur informatique ou par Internet (par ex. :
pool.ntb.org).

@ Saisir le fuseau horaire
Celui-ci doit correspondre au site de la source de courant.

Sélectionner le test de serveur de temps, pour démarrer la synchronisation de la date
et de I'heure

La date et I'heure de la source de courant sont synchronisés avec la date et I'heure du ser-
veur NTP. Si un serveur NTP est réglé, I'heure sera également synchronisée aprés un re-
démarrage de la source de courant tant qu'une connexion au serveur de temps est établie.
Sélectionner « Synchroniser »

Régler la date et I'heure manuellement

pour le réglage manuel de la date et de I'heure, « Date et heure automatiques » ne doit
pas étre sélectionné.
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Tourner la molette de réglage et sélectionner le paramétre souhaité :
Année/Mois/Jour/Heure/Minute
(fond blanc)

Appuyer sur la molette de réglage pour modifier le paramétre (fond bleu)
Tourner la molette de réglage et régler la valeur souhaitée (fond bleu)
Appuyer sur la molette de réglage et appliquer la valeur réglée (fond blanc)
Sélectionner « OK »/appuyer sur la molette de réglage

Nl [#]

Les préréglages s'affichent.

Appeler les don-

p R m\ " ', AlMg 5 universal 08:45
nees systeme T e ‘ 11.100% Ar 2 1.2mm ‘

Welding

[N Language . Units / Standards

Time & Date

Welding process

@R
-

e

Process

parameters Synergic lines

Defaults

L1y

|I| Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Affichage »
E Sélectionner « system data » (« Données systeme »)

Les données systéme actuelles s'affichent.

1
Ar
Puissance d'arc électrique a partir des valeurs actuelles en kW

En raison du taux d'échantillonnage élevé de la mesure lors de process de soudage non
continu, IP fournit la valeur moyenne correcte de la puissance d'arc électrique.

Si la vitesse de soudage est connue, I'énergie électrique linéaire peut étre calculée :

E = IP/vs

E énergie électrique linéaire en kd/cm
IP puissance d'arc électrique en kW
VS vitesse de soudage en cm/s
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|
' IE
Energie d'arc électrique en kJ

En raison du taux d'échantillonnage élevé de la mesure lors de process de soudage non
continu, |IE fournit la somme correcte d'énergie d'arc électrique.

L'énergie d'arc électrique est la puissance d'arc électrique cumulée sur le temps de sou-
dage total.

Si la longueur de la soudure est connue, I'énergie électrique linéaire peut étre calculée :

E=IE/L

E énergie électrique linéaire en kJ/cm
IE énergie d'arc électrique en kJ

L longueur de la soudure en cm

L'énergie d'arc électrique est privilégiée en cas de soudage manuel pour le calcul de I'éner-
gie électrique linéaire.

®

Courant moteur actuel en A, dévidoir 1
(dévidoir le plus proche de I'arc électrique)

®

Courant moteur actuel en A, dévidoir 2
(par ex. le dévidoir arriére dans un systéme Push/Pull)

®

Courant moteur actuel en A, dévidoir 3
(par ex. un dévidoir dérouleur dans un systéme Push/Pull avec dévidoir dérouleur)

=

Débit actuel en I/min sur le refroidisseur
(avec l'option OPT/i CU capteur de température et de débit)

Message d'erreur si débit < 0,7 I/min

Température de réfrigérant actuelle en °C sur le refroidisseur
(avec l'option OPT/i CU capteur de température et de débit)

Message d'erreur si température du réfrigérant > 70 °C
(mesurée au niveau du retour de réfrigérant)




Afficher les ca-
ractéristiques

.—r
Débit de gaz de protection actuel
(si I'option OPT/i Régulateur de débit de gaz est disponible)

A

Consommation de gaz de protection totale
(si l'option OPT/i Régulateur de débit de gaz est disponible)

|
AO

Temps d'arcen h

B =le)

Heures de fonctionnement totales de la source de courant en h

E Sélectionner « OK » pour quitter les données systeme

Les préréglages s'affichent.

EN .‘ ‘ AlMg 5 universal ‘

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

-\ Language _ Units / Standards

e

Time & Date

Welding process

Process
parameters

II' Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Affichage »
@ Sélectionner « courbes synergiques »

Les options d'affichage des courbes synergiques s'affichent.
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E Sélectionner I'option d'affichage souhaitée

afficher les courbes synergiques actuelles :
seules les courbes synergiques actuelles s'affichent dans les réglages matériau.

afficher les courbes synergiques remplacées :
en plus des courbes synergiques actuelles, des courbes remplacées et plus an-

ciennes s'affichent dans les réglages matériau. Celles-ci peuvent aussi étre sélection-
nées lors des réglages matériau.

@ Sélectionner « OK »

Les préréglages s'affichent.
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Préréglages — systeme

Consulter les in-
formations sur
I'appareil

o\ 1)

MIG Pulse 2-step

AlMg 5
11 100% Ar

Welding

Information
()

Welding process

RN

Process
parameters

Wire feeder
setup

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Systéme »
E Sélectionner « Information »

Les informations sur l'appareil s'affichent.

E Sélectionner « OK »

Restaurer les pa-

N . AlMg 5
rametres usine

11 100% Ar

o\ 1)

MIG Pulse 2-step
Welding

-\ Information

Welding process

N Website password

Process
parameters

Network settings

Wire feeder
setup

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »

universal
@ 1.2mm

Restore factory
settings

Mode Setup

Power source
configurations

universal
@ 1.2mm

Restore factory

Power source
configurations
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|Z| Sélectionner « Systéme »
@ Sélectionner « Paramétres usine »

La question de sécurité relative aux parametres d'usine s'affiche.
E Sélectionner « Oui » pour restaurer les paramétres d'usine

Les valeurs de paramétre du procédé et de préréglage machine sont réinitialisées pour
correspondre aux paramétres d'usine. L'apergu « Systéme » des préréglages s'affiche.

Restaurer le mot

. &R\ 1§ |Aamgs universal 11:07
de passe du site GPise  2owy | H100%Ar @ 1.2mm 05.08.19
Internet

Welding

-\ Information Restore factory
b settings

Mode Setup

Welding process

RN
N

Process

parameters i Power Sou.rce
configurations

Defaults Wire feeder
setup

|I| Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Systéme »
E Sélectionner « Mot de passe website »

La question de sécurité pour confirmer la réinitialisation du mot de passe du site Internet
s'affiche.

E Sélectionner « Oui » pour réinitialiser le mot de passe du site Internet
Le mot de passe du site Internet est réinitialisé pour correspondre aux paramétres d'usine :
Nom d'utilisateur = admin

Mot de passe = admin

L'apercu « Systeme » des préréglages s'affiche.
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Mode de service
Setup : paramé-
trer mode spécial
4 temps

« Guntrigger »,
affichage spécial
JobMaster, sou-
dage par points et
sélection de job
par gachette de
torche

Dans les préréglages, sous « Menu Setup », les fonctions spéciales suivantes peuvent
étre réglées :

- Mode spécial 4 temps « Guntrigger » pour une torche de soudage JobMaster *

- Affichage spécial JobMaster pour une torche de soudage JobMaster *

Mode 2 temps ou 4 temps pour le soudage par points

Sélection de job par gachette de torche pour une torche de soudage

* Uniquement si I'option OPT/i GUN Trigger est présente sur la source de courant.
@Ex\, 13§ |Amgs universal 1:07
11 100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

MIG Pulse
Welding

2-step

Information Restore factory

i 4se’ttings o

Website password Mode Setup

., .

Network settings

R\

Power so @/

iy configuraf 3 s
e 0 ‘

Process
parameters

Wire feeder
setup

Defaults

Next page

>

|I| Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Systéme »
E Sélectionner « Menu Setup »

L'apercu « Menu Setup » s'affiche.

E Tourner la molette de réglage et sélectionner la fonction spéciale souhaitée (fond
blanc)

@ Appuyer sur la molette de réglage (fond bleu)
@ Tourner la molette de réglage pour activer/désactiver la fonction spéciale
Sélectionner « OK »

Les préréglages s'affichent.

Mode spécial 4 temps = Guntrigger

En combinaison avec une torche de soudage JobMaster et lorsque le mode de service
spécial 4 temps est sélectionné, la fonction permet de changer de job au cours du soudage
a l'aide de la gachette de torche. Le changement de job s'effectue au sein de groupes de
jobs définis.

Un groupe de jobs est défini par le job non programmé suivant.
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Exemple :

Groupe de jobs 1 : jobs n° 3/4/5

Job n° 6 non affecté ==> fin du groupe de jobs 1
Groupe de jobs 2 : jobs n° 7/8/9

- Audémarrage du soudage, le job portant le numéro le plus bas est automatiquement
sélectionné au sein du groupe de jobs.

- Une breve pression sur la gachette de torche (< 0,5 seconde) permet de passer au
job portant le numéro suivant au sein d'un groupe de jobs.

- Pour mettre fin au soudage, actionner la gachette de torche pendant plus de
0,5 seconde.

- Pour passer au groupe de jobs suivant, appuyer pendant plus de 5 secondes sur la
touche de réglage de paramétre de la torche de soudage JobMaster.

Affichage spécial JobMaster = on

Les points suivants peuvent maintenant étre réglés et exécutés sur la torche de soudage
JobMaster :

- Mode de service

- SynchroPuls

- Testgaz

Soudage par points

2 points = soudage par points en mode 2 temps :

Le process de soudage par points fonctionne tant que la gachette de torche est actionnée
et s'achéve au plus tard lorsque la durée de soudage par points est écoulée.

Le relachement de la gachette de torche arréte le process de soudage par points avant
I'écoulement complet de la durée de soudage par points.

4 points = soudage par points en mode 4 temps :

Le process de soudage par points démarre lorsque la gachette de torche est actionnée et
s'achéve au plus tard lorsque la durée de soudage par points est écoulée.

Appuyer a nouveau sur la gachette de torche pour arréter le process de soudage par
points avant I'écoulement complet de la durée de soudage par points.

Informations complémentaires sur le soudage par points :
- page 98 (Soudage par points, généralités)
- page 129 (Durée de soudage par points)

Sélection de job par gachette de torche = on

Cette fonction permet de passer au job suivant au moyen de la gachette de torche. Le
changement s'effectue au sein de groupes de jobs définis.
Un groupe de jobs est défini par le job non programmé suivant.



Régler manuelle-
ment les para-
meétres de réseau

Exemple :

Groupe de jobs 1 : jobs n° 3/4/5

Job n° 6 non affecté ==> fin du groupe de jobs 1
Groupe de jobs 2 : jobs n° 7/8/9

- Audémarrage du soudage, le job portant le numéro le plus bas est automatiquement
sélectionné au sein du groupe de jobs.

- Une breve pression sur la gachette de torche (< 0,5 seconde) permet de passer au
job portant le numéro suivant au sein d'un groupe de jobs.

- Pour mettre fin au soudage, actionner la gachette de torche pendant plus de
0,5 seconde.

- Pour passer au groupe de jobs suivant, appuyer deux fois brievement sur la gachette
de torche
(<0,3s,2x).

Le changement peut s'effectuer lors d'une marche a vide ou d'un soudage.

@& “ ‘ AlMg 5 universal ‘ G

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm
Welding

Information Restore factory

i ‘settings 0

Website password Mode Setup

..

Welding process

Process
parameters

Network settings Power source
?ﬁ o configurations

-4

Next page

%i t |
Defaults Wire f
setup

o

[

II' Sélectionner « Préréglages »

|Z| Sélectionner « Systéme »

@ Sélectionner « Configuration réseau »

L'apercu de la configuration réseau s'affiche.

Lorsque le DHCP est activé, les paramétres réseau Adresse IP, Masque réseau et Passe-
relle par défaut apparaissent en grisé et ne peuvent pas étre réglés.

E Tourner la molette de réglage et sélectionner DHCP
@ Appuyer sur la molette de réglage

Le DHCP est désactivé, les parameétres réseau peuvent maintenant étre réglés.

@ Tourner la molette de réglage et sélectionner le parameétre réseau souhaité
Appuyer sur la molette de réglage

Le bloc de chiffres pour le paramétre réseau sélectionné s'affiche.

Saisir une valeur pour le paramétre réseau
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@ Sélectionner « OK » et confirmer la valeur du paramétre réseau/appuyer sur la mo-
lette de réglage

La valeur du paramétre réseau est appliquée, I'apercgu de la configuration réseau s'affiche.

Sélectionner « Enregistrer » pour appliquer les modifications dans la configuration ré-

seau
Configuration de
| 9 d m\ “ ‘ AlMg 5 universal 11:07
a source de cou- T e I1 100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

rant Welding

S Information Restore factory

settings

Welding process = e ‘4‘ .

Website password Mode Setup

Network settings Power source
configurations
9

€SN

Process
parameters

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Systeme »
@ Sélectionner « Générateur configuration »

La configuration de la source de courant s'affiche.

08:03
14.07.16

m\ ‘.v ‘ AlMg 5 universal

MG Pulse 2step | 11100% Ar @ 1.2mm

Power source configuration

Name:

Location:

Plant:

Hall:

Cell:

Additional:

E Tourner la molette de réglage et sélectionner un point de configuration
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E Appuyer sur la molette de réglage

Le clavier s'affiche.

@ Saisir le texte souhaité a I'aide du clavier (max. 20 caracteres)
Sélectionner « OK » pour appliquer le texte/Appuyer sur la molette de réglage

Le texte est appliqué, la configuration de la source de courant s'affiche.

Sélectionner « Enregistrer » pour appliquer les modifications

Menu Dévidoir Dans le menu Dévidoir, il est possible d'activer ou de désactiver un potentiomeétre dispo-
nible sur le dévidoir.

&\ 13 |Aamgs universal 1:07

MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

Welding

P Information Restore factory
X settings

Welding process e System
Website password

Process

ey Network settings Power source

configurations

S

Defaults Wire feeder
setup

|I| Sélectionner « Préréglages »

|Z| Sélectionner « Systéme »

E Sélectionner « Menu Dévidoir »

E Régler le paramétre « Potentiométre dévidoir » sur « arrét » ou sur « marche »

arrét :
le potentiomeétre sur le dévidoir est désactivé.

marche :
le potentiomeétre sur le dévidoir est activé.

Réglage usine :
marche
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Menu Interface

Dans le menu Interface, il est possible de déterminer si les paramétres de soudage sont

définis en externe par la commande robot ou en interne par la source de courant.

AlMg 5
11 100% Ar

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step

Information
®

Welding process

Website password

Process
parameters

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Systéme »
E Sélectionner « Page suivante »

o\ 1)

MIG Pulse 2-step

AlMg 5
11 100% Ar

Welding

Previous page

Welding process

Bluetooth setup

Process
parameters

Defaults

universal >§
@ 1.2mm }

Restore factory
settings

Mode Setup

Power source
configurations

universal %
@ 1.2mm }

Interface

* S'affiche uniquement en mode de fonctionnement TWIN

E Sélectionner « Menu Interface »
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Menu Bluetooth

E Régler le « paramétre de soudage » sur « externe » ou sur « interne »

externe :
tous les réglages de paramétre se font via la commande robot (les paramétres de sou-
dage également).

interne :
les réglages des paramétres de soudage se font sur la source de courant, les signaux
de commande sont transmis via la commande robot.

Réglage usine :
externe

Généralités

Chaque périphérique Bluetooth a sa propre adresse MAC. Une adresse MAC permet une
affectation ciblée de la source de courant, les erreurs sont ainsi évitées.

La source de courant est en mesure de communiquer avec les périphériques Bluetooth
suivants :

- Commande a distance RC Panel Basic /BT

- Pédale de commande a distance RC Pedal TIG /BT

- Casque de soudage Vizor Connect /BT

Lorsque la connexion Bluetooth est active, un symbole bleu Bluetooth s'affiche dans la
ligne d'état a I'écran.

Pour les périphériques Bluetooth du méme type, seul un appareil actif peut étre connecté
a la source de courant pour des raisons de sécurité.

Les connexions Bluetooth actives avec plusieurs périphériques Bluetooth de types diffé-
rents sont possibles.

Une connexion Bluetooth active existante ne peut pas étre interrompue ou affectée par
d'autres périphériques Bluetooth.

Les commandes a distance par Bluetooth ont la priorité par rapport aux commandes a dis-
tance par cable ou aux torches de soudage avec une fonction de commande.

Si pendant le processus de soudage, la connexion de commandes a distance par cable ou
par Bluetooth a la source de courant est interrompue, le processus de soudage prend fin.
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Effectuer la configuration Bluetooth

@R ! | ! ! AlMg 5 universal 3 e

e 2.step | 11100% Ar © 1.2mm

Information Restore factory
° settings

Welding process

Website password Mode Setup

Process
parameters

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Systéme »
E Sélectionner « Page suivante »

ax\ 1§ |Aamgs universal s 1° hos

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 7 SINGLE 05.08.19
Welding
P Previous page Interface
setup

Welding process

Bluetooth setup TWIN Setup

Process
parameters

Defaults

1 | (Y

* S'affiche uniquement en mode de fonctionnement TWIN

E Sélectionner « Menu Bluetooth »
Le menu Bluetooth s'affiche.

Activer et désactiver la fonction Bluetooth de la source de courant
- Sélectionner « Activer le Bluetooth »
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Ajouter un périphérique Bluetooth

Connecter le périphérique Bluetooth
Sélectionner « Ajouter un périphérique »

Laliste de tous les périphériques Bluetooth détectés s'affiche avec leurs nom, adresse
MAC et informations.

Sélectionner le périphérique Bluetooth souhaité avec la molette de réglage
Comparer I'adresse MAC affichée avec I'adresse MAC du périphérique

Sélectionner « Ajouter » pour établir une connexion active avec le périphérique sélec-
tionné

Sélectionner « Enregistrer »

La connexion active s'affiche dans Infos.

Symboles affichés dans Infos :

co [99%

Connexion Bluetooth active

Il est possible d'effectuer une modification active sur la source de courant via
le périphérique Bluetooth.

En fonction de la disponibilité des données, des informations supplémen-
taires sur le périphérique Bluetooth telles que le niveau de batterie, l'intensité

du signal, etc. s'affichent.

Couplé
Un périphérique Bluetooth a déja été connecté a la source de courant et ap-
parait dans la liste des périphériques Bluetooth.

Inactif
Un nouveau périphérique Bluetooth a été détecté ou le périphérique Bluetoo-
th est éloigné de I'utilisateur.

Supprimer un périphérique Bluetooth

[5]

Sélectionner le périphérique Bluetooth a supprimer avec la molette de réglage
Sélectionner « Supprimer le périphérique »

Répondre par « OK » a la question de sécurité concernant la suppression du périphé-
rique

Sélectionner « OK » pour quitter le menu Bluetooth
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Setup TWIN Dans le Setup TWIN, les lignes de soudure 1 et 2 sont affectées aux sources de courant.

|I| Activer la source de courant 2, laisser la source de courant 1 désactivée
|Z| Appliquer l'autocollant 2 sur la source de courant 2 de sorte qu'il soit bien visible

&R\ 1§ |Aamgs universal » 11:07

— 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm ?

Welding

Information Restore factory
® settings

Welding process

Website password Mode Setup

Process

parameters Network Se'ttings Power source
iy configurations

Defaults Wire feeder
setup

E Sur la source de courant 2, sélectionner « Préréglages »
E Sélectionner « Systeme »
E Sélectionner « Page suivante »

EN 1t ! | AlMg 5 universal y» 1° 13:08

— 2step | 11100% Ar o 1.2mm T sweLe 05.08.19

Welding

Previous page Interface
setup

Welding process

— Bluetooth setup

Process
parameters

Defaults

.: :. (B \

* S'affiche uniquement en mode de fonctionnement TWIN

@ Sélectionner « Setup TWIN »
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Régler le paramétre sur 2, sélectionner « Suivant »

Activer la source de courant 1
@ Appliquer l'autocollant 1 sur la source de courant 1 de sorte qu'il soit bien visible

Dans le menu Setup de la source de courant 1, sous Préréglages/Systéme/Setup
TWIN, vérifier que le parametre est bien réglé sur 1
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Préréglages — documentation

Régler le taux
d'échantillonnage

172

o\ 1y ‘AIMQS universal 3 o

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 4 05.08.19

Welding

Basic settings Logbook

Welding process

il

Process Documentation
paramete

*

Uniquement avec l'option OPT/i Limit Monitoring

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Documentation »
@ Sélectionner « Réglages de base »

Les réglages de base de la documentation s'affichent.

E Appuyer sur la molette de réglage

E Tourner la molette de réglage et modifier la valeur du taux d'échantillonnage :
off
Le taux d'échantillonnage est désactivé, seules des valeurs moyennes sont enregis-
trées.

0,14100,0s
La documentation est enregistrée avec le taux d'échantillonnage réglé.

@ Sélectionner « OK » pour appliquer le taux d'échantillonnage

L'apercu de documentation s'affiche.



Consulter Lo-
gview

&\ 13 |Aamgs universal ‘ 14:45

P 2.step | 11100% Ar © 1.2mm

Welding

Basic settings Logbook

Welding process

R

Process Documentation

parameters

4L J

2

Defaults

*

Uniquement avec l'option OPT/i Limit Monitoring

|I| Sélectionner « Préréglages »

|Z| Sélectionner « Documentation »

E Sélectionner « Logview »

La Logview s'affiche.

Les boutons correspondants permettent d'afficher les soudages, les événements, les er-
reurs, les avertissements ou les notifications.

Les données suivantes sont enregistrées :

wee S)

Mo. delmmyy hhmmss 8 A :

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) ® 9
(2) Numéro du soudage (7) Tension de soudage en V (valeur
(3) Date (jjmmaa) moyenne)
(4) Heure (hhmmss) (8) Vitesse d'avance du fil en m/min
(5) Durée du soudage en s (9) Energie d'arc électrique en kJ
(6) Intensité de soudage en A (valeur (pour plus de détails, voir page

moyenne) 155)

(10)  N°de job
Pour parcourir la liste, tourner la molette de réglage.

E Sélectionner « OK » pour quitter Logview
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Démarrage/arrét

del g il &R\ 1§ |Aamgs universal » 14:45
ela surve.l e_mce — g I1 100% Ar @ 1.2mm L 05.08.19

de valeur limite

Welding

Welding process

Process Documentation
parameters

Defaults

*

Uniquement avec I'option OPT/i Limit Monitoring

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Documentation »
E Sélectionner « Surveillance de valeur limite »

Les paramétres pour la surveillance de la valeur limite s'affichent.

E Appuyer sur la molette de réglage
@ Tourner la molette de réglage et modifier la valeur pour la surveillance des limites :

off :
La surveillance de valeur limite est désactivée

on:
Les valeurs limites sont surveillées en fonction de ces paramétres

Réglage par défaut :
off

Sélectionner « OK » pour appliquer les parameétres pour la surveillance de valeur li-
mite

L'apercu de documentation s'affiche.

174



Préréglages — Administration

Généralités

Définitions

Roles et utilisa-
teurs prédéfinis

Une telle gestion des utilisateurs est utile lorsque plusieurs utilisateurs travaillent avec une
seule et méme source de courant.
La gestion des utilisateurs se fait au moyen de différents roles et de codes NFC.

Divers roles sont affectés aux utilisateurs en fonction de leur niveau de formation ou de
leurs qualifications respectives.

Administrateur

Un administrateur dispose de droits d'acceés illimités a toutes les fonctions de la source de
courant. Font entres autres partie de ses attributions :

- I'élaboration de réles,

- la création et la gestion de données utilisateur,

- l'octroi de droits d'acceés,

- lamise a jour du micrologiciel,

- la protection des données, etc.

Gestion des utilisateurs

La gestion des utilisateurs intégre tous les utilisateurs enregistrés dans la source de cou-
rant. Divers rbles sont affectés aux utilisateurs en fonction de leur niveau de formation ou
de leurs qualifications respectives.

Carte NFC

Une carte NFC ou un porte-clé NFC est attribué a un utilisateur spécifique qui est enregis-
tré sur la source de courant.

Carte NFC et porte-clé NFC seront communément désignés comme « code NFC » dans
ces Instructions de service.

IMPORTANT ! Chaque utilisateur doit disposer d'un code NFC individuel.

Role

Les roles servent a administrer les utilisateurs enregistrés (= gestion des utilisateurs). Les
droits d'acces et les opérations que les utilisateurs peuvent réaliser sont déterminés dans
les roles.

Sous Préréglages/Administration/Gestion des utilisateurs, 2 réles sont prédéfinis par
défaut :

administrateur
avec tous les droits et toutes les possibilités

Le rOle « administrateur » ne peut pas étre supprimé, renommé ou modifié.

Le role « administrateur » contient I'utilisateur prédéfini « admin » qui ne peut pas étre sup-
primé. Un nom, une langue, une unité, un mot de passe Web et un code NFC peuvent étre
attribués a l'utilisateur « admin ».

La gestion des utilisateurs est activée dés qu'un code NFC a été attribué a « admin ».

locked

préréglé en usine avec les droits sur les modes opératoires de soudage, sans paramétre
de procédé et préréglages
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Vue d'ensemble

176

Le réle « locked »
- ne peut pas étre supprimé ou renomme,
- peut étre modifié, afin de donner accés a différentes fonctions si besoin.

Aucun code NFC ne peut étre affecté au réle « locked ».

Si aucun code NFC n'a été attribué a I'utilisateur prédéfini « admin », chaque code NFC
fonctionne pour verrouiller et déverrouiller la source de courant (aucune gestion des utili-
sateurs, voir également section « Verrouillage et déverrouillage de la source de courant a
I'aide d'un code NFC », page 69).

La gestion des utilisateurs comprend les sections suivantes :

- Créer I'administrateur et les réles

- Créer les utilisateurs

- Modifier les utilisateurs/les roles, désactiver la gestion des utilisateurs



Créer I'administrateur et les roles

Conseils pour la
création de roles
et d'utilisateurs

L'application systématique d'une procédure définie est obligatoire pour la création de réles
et de codes NFC.

Fronius recommande de mettre en place un ou deux codes administrateur. Dans le pire
des cas, une source de courant ne peut plus étre utilisée sans les droits d'administrateur.

Procédure

REMARQUE!

En fonction des réglages, la perte d'un code NFC Administrateur peut aller jusqu'a
empécher Il'utilisation de la source de courant ! Conserver I'un des deux codes NFC
Administrateur dans un lieu sécurisé.

[1]

(][] [e]

Créer deux utilisateurs équivalents dans le réle « Administrateur »

Ainsi, I'accés aux fonctions Administrateur est possible méme en cas de perte de l'un
des codes NFC Administrateur.

Envisager la création d'autres roles :

- Combien de rbles sont nécessaires ?

- Quels droits doivent étre affectés aux différents réles ?
- Combien y a-t-il d'utilisateurs ?

Elaborer des roles
Affecter les roles aux utilisateurs
Vérifier si les utilisateurs créés ont acces a leurs réles avec leurs codes NFC.
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Créer un code Ad-
ministrateur

178

REMARQUE!

Siun code NFC a été attribué a I'utilisateur prédéfini « admin » sous Préréglages/Ad-
ministration/Gestion des utilisateurs/administrateur, la gestion des utilisateurs est

activée.

&\ 13§ |Awmgs

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

User management
LX)

Welding process

Process
parameters

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »

universal 06:52
@ 1.2mm 06.08.19

CENTRUM Server
— o

Administration

@ Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche, « administrateur » est sélectionné.

&\ 13§ |Awmgs

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
User management

P Administrator

universal 07:00
@ 1.2mm 06.08.19

Locked

E Appuyer sur la molette de réglage

@ Tourner la molette de réglage et sélectionner « admin »



Créer des roles

@ Appuyer sur la molette de réglage
Tourner la molette de réglage et sélectionner « carte NFC »
Appuyer sur la molette de réglage

L'information sur la transmission de la carte NFC s'affiche.

Suivre les instructions affichées
(placer le nouveau code NFC dans la zone de lecture pour code NFC et attendre la
confirmation de détection)

Sélectionner « OK »

La remarque relative a I'activation de la gestion des utilisateurs s'affiche.
|E Sélectionner « OK »

Le numéro du code NFC attribué s'affiche sous admin/carte NFC.

Pour créer un 2e code Administrateur :

- copier « admin » (nouveau — voir également page 187)
- Entrer les noms d'utilisateur

- Attribuer une nouvelle carte NFC

&\ 13§ |Awmgs universal _—

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 06.08.19

Welding

User management CENTRUM Server
Qe — &

Welding process

Process
parameters

Defaults Administration

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »
E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.
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ax\ 1y ‘ AlMg 5 universal ‘ S oc

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 06.08.19

User management

® P Administrator
----- e,
Locked

E Sélectionner « Créer role »
Le clavier s'affiche.

@ Saisir le nom de rdle souhaité a I'aide du clavier (max. 20 caracteres)
@ Sélectionner « OK » pour appliquer le nom de rdle/Appuyer sur la molette de réglage

Déterminer les fonctions que I'utilisateur peut exécuter dans ce role
- Sélectionner les fonctions en tournant la molette de réglage
- Appuyer sur la molette de réglage
- Sélectionner les réglages de la liste
- Appuyer sur la molette de réglage

Sélectionner « OK »

Fonctions exécutables a l'intérieur d'un role

Fonction Plage de réglage
N Modification du nom de réle a I'aide du
Nom de réle .
clavier

Durée avant déconnexion automatique off/30 s/60 s/5 min/10 min/30 min/1 h
Autorisation de soudage oui / non
RC/WF standard - tous les réglages oui / non
Enregistrer job /7
Jobs /e

Optimiser le job /07

Seuils de correction D/ 7

Préréglage pour enregistrer le job /07




Fonction Plage de réglage

Process de soudage /07
Process LS\ O WiV 4
Mode /07
Matériau d'apport /07

Modifier les réglages matériau /7

Parametre du procédé /07

Généralités /7
Début/fin du soudage /7
Menu Gaz LS Wiy 2
Ajustage R/L /07
Régulation des processus /e 7
Setup TIG/électrode /e 7
SynchroPuls /07
Mix de process /7
Régulation des processus TWIN /e
Setup soudage par points Q/e/ 7
CMT Cycle Step Mix Q07

Composants SO 4
Composants /07
Ajustement du systéme Q/ 7
Surveillance des coupures d'arc /e
Réglage fil collé SO 4
Fil collé a la piéce a souder /e
Réglage fin de fil ® /07
Surveillance gaz Qe
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Fonction

Plage de réglage

Préréglages /7
Affichage /7
Langue D/
Unités/standards /e 7
Heure & date /07
Réglage Easy Job /e 7
Données du systéeme o /e
Courbes synergiques /7
Systeme /e 7
Informations /e
Restaurer les réglages d'usine /7
Mot de passe site Internet /7
Menu Setup /07
Support a distance /7
Configuration réseau /07
Configuration de la source de courant & / @ / /
Menu Dévidoir /07
Menu Interface SR OWA 4
Réglage TWIN /e 7
Réglages Bluetooth /7
Documentation /07
Réglages de base /e 7
Logview /e
Surveillance de la valeur limite /e 7
Administration /07
Gestion des utilisateurs /7
Serveur CENTRUM /7




Fonction

Plage de réglage

Site Web

Données systéeme actuelles

Documentation

Données du job

Réglages des sources de courant
Parameétre du procédé
Préréglages
Paramétres MQTT
Parametres OPC-UA

Sauvegarde et restauration
Sauvegarde et restauration
Sauvegarde automatique

Visualisation du signal

Gestion des utilisateurs
Exportation et importation
Serveur CENTRUM

Vue d'ensemble

Mise a jour

Packs de fonction

Vue d'ensemble des caractéristiques

Capture d'écran

Sites Web clients

R/
Qe
/e
R/O/7
R/
R/O/7
R/
R/O/7
R/
R/O/7
& /7
R/O/7
/e
R/O/7
& /7
R/O/7
/e
® /7
R/
Qe
/e
® /7

& .. masque
® - lecture seule

¢/ - lecture et écriture
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Copier les réles

184

AlMg 5
11 100% Ar

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step
Welding

User management
)

Welding process

n g

Process
parameters

Defaults

|I| Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »

universal ,2 06:52
@ 1.2mm }

CENTRUM Server

Administration

E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step

AlMg 5
11 100% Ar

User management

universal ,2 2 08:08
@ 1.2mm " SINGLE 06.08.19

E Tourner la molette de réglage et sélectionner le réle a copier

@ Sélectionner « Nouveau »

@ Saisir le nom du nouveau réle a l'aide du clavier

Sélectionner « OK »



Déterminer les fonctions exécutables pour le role
- Sélectionner la fonction en tournant la molette de réglage
- Appuyer sur la molette de réglage
- Sélectionner les réglages pour les fonctions de la liste

@ Sélectionner « OK »
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Créer les utilisateurs

Créer les utilisa-
teurs

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step
Welding

AlMg 5
11 100% Ar

User management
O

Welding process

|I| Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »

universal %
@ 1.2mm }

CENTRUM Server

Administration

(59

E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step

AlMg 5
11 100% Ar

User management

P Administrator

@ 1.2mm

universal X

Locked

E Sélectionner « Créer utilisateur »

Le clavier s'affiche.

@ Saisir le nom d'utilisateur souhaité a l'aide du clavier (max. 20 caractéres)
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Copier l'utilisa-
teur

Sélectionner « OK » pour appliquer le nom d'utilisateur/appuyer sur la molette de ré-
glage
Saisir d'autres données d'utilisateur
—  Sélectionner le parameétre en tournant la molette de réglage
— Appuyer sur la molette de réglage
—  Sélectionner sur la liste le réle, la langue, I'unité et le standard (norme)
— Saisir le nom, prénom et mot de passe Web a l'aide du clavier
Tourner la molette de réglage et sélectionner « carte NFC »

@ Appuyer sur la molette de réglage
L'information sur la transmission de la carte NFC s'affiche.

Suivre les instructions affichées
(placer le nouveau code NFC dans la zone de lecture pour code NFC et attendre la
confirmation de détection)

ax\ 1§ |Aamgs universal p—

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 06.08.19

Welding

User management CENTRUM Server
g — 3

Welding process

L L N

Process
parameters

Defaults Administration

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »
E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.
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ax\ 1y ‘AIMgE universal 2 oo

MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm ¥ 08.08.19

User management

Tourner la molette de réglage et sélectionner le rdle attribué a I'utilisateur a copier
Appuyer sur la molette de réglage

Tourner la molette de réglage et sélectionner I'utilisateur a copier

Sélectionner « Nouveau »

Saisir le nom du nouvel utilisateur a l'aide du clavier

Sélectionner « OK »

Déterminer d'autres données d'utilisateur

Attribuer un nouveau code NFC

Sélectionner « OK »

Bl E][E] ] [=] [N [=][«] [2]
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Modifier les utilisateurs/les réles, désactiver la ges-

tion des utilisateurs

Modifier les roles

&N, .. ‘ AlMg 5 universal 3

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

pr—— User management CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »
E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.

&N, .. ‘ AlMg 5 universal ‘ 3

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Locked

welder

welder.adv

E Tourner la molette de réglage et sélectionner le réle souhaité
[5] Sélectionner « Editer utilisateur/role »

Administration

08:08
06.08.19
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Supprimer des
roles

190

Le role s'ouvre, les fonctions peuvent étre modifiées :
- Sélectionner la fonction en tournant la molette de réglage

- Appuyer sur la molette de réglage

- Modifier le nom du rdle a l'aide du clavier

- Sélectionner les réglages pour les fonctions de la liste

@ Sélectionner « OK »

Si aucun utilisateur n'est affecté a un réle, le role peut étre modifié en appuyant sur la mo-

lette de réglage.

&N, 4+ . AlMg 5 universal $

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

s, User management

Welding process

Process
parameters

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »
E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.

CENTRUM Server

Administration



. 08:08
x 06.08.19

ax\ 1y ‘ AlMg 5 universal

G 2step | 11100% Ar @ 1.2mm

User management

Locked
R G
welder \Q D

E Tourner la molette de réglage et sélectionner le role a supprimer
E Sélectionner « Supprimer utilisateur/rle »
@ Confirmer la question de sécurité

Le réle et tous les utilisateurs affectés sont supprimés.

Modifier I'utilisa-

teur LTL NN  § I AlMg 5 universal 2 —

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm
Welding

s, User management CENTRUM Server

Welding process

Process

parameters

Defaults

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »
E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.
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ax\ 1y ‘ AlMg 5 universal ‘ 3 Eos

MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm 06.08.19

Locked

welder

welder.adv

E Tourner la molette de réglage et sélectionner le rdle attribué a I'utilisateur & modifier
@ Appuyer sur la molette de réglage

Les utilisateurs affectés au role s'affichent.

&N .. ‘ AlMg 5 universal ‘ 3 200

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 08.08.19

User management

@ Tourner la molette de réglage et sélectionner I'utilisateur a modifier

Sélectionner « Editer utilisateur/réle » (ou appuyer sur la molette de réglage)
- Sélectionner le paramétre en tournant la molette de réglage
- Appuyer sur la molette de réglage
- Modifier les noms et mots de passelnternet a I'aide du clavier
- Sélectionner d'autres réglages sur la liste

Remplacer la carte NFC :

- Tourner la molette de réglage et sélectionner « carte NFC »

- Appuyer sur la molette de réglage

- Sélectionner « Remplacer »

- Placer le nouveau code NFC dans la zone de lecture pour code NFC et attendre
la confirmation de détection

- Sélectionner OK



Sélectionner « OK »

g:tzzl:mer Iutili- L 1L\ .. AlMg 5 universal % ot

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

User management CENTRUM Server
Qe —

Administration

m Sélectionner « Préréglages »
|Z| Sélectionner « Administration »
E Sélectionner « Gestion des utilisateurs »

La gestion des utilisateurs s'affiche.

ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal 2 o

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 08.08.19

User management

Tourner la molette de réglage et sélectionner le role attribué a I'utilisateur qui doit étre
supprime

Appuyer sur la molette de réglage
Tourner la molette de réglage et sélectionner I'utilisateur a supprimer

Melle [2]

Sélectionner « Supprimer utilisateur/réle »
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Désactiver la ges-
tion des utilisa-
teurs

194

Confirmer la question de sécurité

L'utilisateur est supprimé.

Sélectionner I'utilisateur prédéfini « admin » sous Préréglages/Administration/Gestion
des utilisateurs/administrateur

@ Tourner la molette de réglage et sélectionner « carte NFC »
@&l 4+ ‘ AlMg 5 universal 07:21
MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 05.12.17

Edit user: "admin"

Username: admin

User role: administrator

First name:

Last name:

Language: English

Units: metric

Units: CEN

NFC card: 1234567890abcd

Web password: RN E A

Appuyer sur la molette de réglage
La question de sécurité sur la suppression ou le remplacement de la carte NFC s'affiche.

REMARQUE!

Si la carte NFC est supprimée pour I'utilisateur prédéfini « admin », la gestion des
utilisateurs est désactivée.

E Sélectionner « Supprimer »

La gestion des utilisateurs est désactivée, la source de courant est verrouillée.
La source de courant peut étre déverrouillée ou de nouveau verrouillée avec tous les co-
des NFC (voir page 69).



Code NFC admi- Procédure a suivre lorsque
nistrateur perdu ? - la gestion des utilisateurs est activée,
- la source de courant est déverrouillée
et
- le code NFC administrateur a été perdu :

|I| Effleurer le symbole de clé dans la ligne d'état a I'écran

L'information concernant la perte de la carte d'administrateur s'affiche.

|Z| Noter 'adresse IP de |la source de courant

@ Ouvrir le SmartManager de la source de courant (entrer I'adresse IP de la source de
courant dans un navigateur)

E Contacter le service aprés-vente Fronius
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CENTRUM - Central User Management

Activer le serveur CENTRUM est un logiciel pour la gestion centralisée des utilisateurs. Vous trouverez des
CENTRUM informations détaillées dans les instructions de service CENTRUM (42,0426,0338,xx).

Le serveur CENTRUM peut également étre activé directement sur la source de courant,
en suivant la procédure suivante :

ax\ 1§ |Aamgs universal p—

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 06.08.19

Welding

- User management CENTRUM Server
O - -

Welding process

Process
parameters

Defaults Administration

(59

m Sélectionner « Préréglages »
@ Sélectionner « Administration »
@ Sélectionner « Serveur CENTRUM »

Le serveur Central User Management s'affiche.

E Activer le serveur CENTRUM (appuyer sur la molette de réglage)

Sélectionner « Serveur CENTRUM », appuyer sur la molette de réglage et saisir
I'adresse du serveur CENTRUM a l'aide du clavier

@ Appuyer sur le bouton « Vérifier le serveur CENTRUM »
Enregistrer
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SmartManager — Le site Internet de la
source de courant






SmartManager — Le site Internet de la source de cou-

rant

Généralités

Appeler et se
connecter au
SmartManager de
la source de cou-
rant

Les sources de courant disposent de leur propre site Internet grace a SmartManager.
Dés que la source de courant est connectée a un ordinateur ou intégrée a un réseau a
I'aide d'un céble de réseau, le SmartManager de la source de courant peut étre consulté

via I'adresse IP de la source de courant.

La consultation du SmartManager requiert au moins IE 10 ou un autre navigateur mo-

derne.

Selon la configuration de l'installation, les extensions du logiciel et les options disponibles,
les informations qui apparaissent sur le SmartManager peuvent varier.

Exemples d'informations affichées :

- Données systémes actuelles

- Documentation

- Données du job

- Configuration de la source de courant
- Sauvegarde et restauration

- Gestion des utilisateurs

- Visualisation du signal

- Vue d'ensemble

- Mise a jour

- Fonctionnalités

- Vue d'ensemble des caractéristiques
- Capture d'écran

- Interface robot*

* Selon l'interface robot existante, la désignation de l'interface est indiquée parmiles
informations mentionnées sur le site Internet.

11:07
05.08.19

[ N\ ¥ lAIMgS universal

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 12mm

o\ 1y ‘ AlMg 5 universal

14:15
MIG Pulse 2:step 11 100% Ar @ 12mm 10.07.18

Welding

Information Restore factory

(\Yhi settings O
System
Website {word Mode Setup .
[ \N Vi
T
Power source =

configurations 9

Next page

Process

parameters Network settings

W@

Defaults Wire feeder

gr setup %%
~m

[eo] (o] 2]

Réglage usine :
Nom d'utilisateur = admin
Mot de passe = admin

E Confirmer la remarque affichée

Information

00000001
1.9.0-16501.9508

Serial number
Image version

Softwar .995

Préréglages/Systéme/Information ==> noter I'adresse IP de la source de courant
Saisir I'adresse IP dans la barre de recherche du navigateur
Saisir le nom d'utilisateur et le mot de passe :

Le SmartManager de la source de courant s'affiche.
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Fonctions d'aide 2 fonctions d'aide existent pour se connecter au SmartManager :
au cas ou la - Lancer la fonction de déverrouillage ?
connexion ne - Mot de passe oublié ?
fonctionne pas
Lancer la fonction de déverrouillage ?

Avec cette fonction, une source de courant involontairement verrouillée peut étre a nou-
veau déverrouillée et activée pour toutes les fonctions.

m Cliquer sur « Lancer la fonction de déverrouillage ? »

Générer un fichier de vérification :
cliquer sur « Enregistrer »

Un fichier TXT est enregistré dans le dossier de téléchargement de l'ordinateur avec le
nom suivant :

unlock_SN[numéro de série] AAAA_ MM _JJ _hhmmss.txt

Envoyer ce fichier de vérification par e-mail au support Technique Fronius :
welding.techsupport@fronius.com

Fronius répond par e-mail avec un fichier de déverrouillage unique du nom suivant :
response_SN[numéro de série] AAAA_MM_JJ _hhmmss.txt

E Enregistrer le fichier de déverrouillage sur l'ordinateur
E Cliquer sur « Recherche fichier de déverrouillage »

@ Appliquer le fichier de déverrouillage

Cliquer sur « Téléchargement fichier de déverrouillage »

La source de courant est déverrouillée une seule fois.
Mot de passe oublié ?
Apres avoir cliqué sur « Mot de passe oublié ? », une remarque s'affiche, indiquant que le

mot de passe peut étre réinitialisé sur la source de courant (voir aussi « Restaurer le mot
de passe du site Internet », page 160).

Modifier le mot de
passe/Décon-
nexion

En cliquant sur ce symbole :
- le mot de passe utilisateur peut étre modifié ;
- il est possible de se déconnecter du SmartManager.

Modifier le mot de passe pour SmartManager :

|I| saisir I'ancien mot de passe ;
saisir le nouveau mot de passe ;

E répéter le nouveau mot de passe ;
E cliquer sur « Enregistrer ».
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Paramétrages En cliquant sur ce symbole, I'affichage des caractéristiques, des données

matériau et certains parameétres de soudage pour le SmartManager de la
source de courant peuvent étre élargis.

Les réglages dépendent de I'utilisateur inscrit correspondant.

Choix de la

langue Cliquer sur le code de la langue pour afficher les langues disponibles pour

le SmartManager.

Bahasa Indonesia Cestina Deutsch
Eesti English Espafiol
Francais Hrvatski islenska

ltaliano LatvieSu Lietuviskas
Magyar Nederlands Morsk

Polski  Portugués Romana

SlovensCina  Slovensky Srpski
Suomi Svenska  tieng Viét
Tarkce PycCkMi  YEpaiHCbKa
o=l SLUilD g

=0 3z HasE

La langue sélectionnée est surlignée en blanc.

Pour la modifier, cliquer sur la langue souhaitée.
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Affichage d'état Le statut actuel de la source de courant s'affiche entre le logo Fronius et la source de cou-
rant indiquée.

§ Attention/Avertissement

A 4

o Erreur au niveau de la source de courant *

@ La source de courant est en train de souder

Q La source de courant est préte a fonctionner (en ligne)
7

La source de courant n'est pas préte a fonctionner (hors ligne)

* En cas d'erreur, une ligne d'erreur rouge avec le numéro d'erreur s'affiche au-
dessus de la ligne avec le logo Fronius.
Cliquer sur la ligne d'erreur permet d'afficher la description de l'erreur.

Fronius . .
En un clic sur le logo, la page Internet de Fronius s'ouvre :

www.fronius.com
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Données du systéme actuelles

Données du sys- Les données actuelles de l'installation de soudage s'affichent, par ex. :
téme actuelles
Nom de la machine Cellule
, . Hall . . .
Emplacement de I'appareil Information supplémentaire

Mode opératoire de soudage

REEL
Intensité de soudage Tension de soudage Vitesse d'avance du fil
Correction de la longueur de |Correction de I'arc pulsé/dy- |Puissance d'arc électrique
I'arc électrique namique actuelle
Stabilisateur de la longueur |Stabilisateur de pénétration |Energie d'arc électrique ac-
de l'arc électrique tuelle
Courant de moteur 1 Courant de moteur 2 Courant de moteur 3
Débit de réfrigérant Débit de gaz de protection* |Consommation de gaz de

protection totale*

Température du réfrigérant |Temps d'arc Total heures de service

Mode de service | Matériau d'apport et gaz de protection | Caractéristique et diametre |

ID |
Stabilisateurs, CMT Cycle Step, informations TWIN **

* Uniquement si I'option OPT/i Régulateur de débit de gaz est disponible
> Uniquement en mode de service TWIN
Sont affichés la valeur de consigne, la valeur réelle, la valeur Hold pour l'intensité de sou-

dage, la tension de soudage et la vitesse d'avance du fil, diverses autres valeurs réelles
ainsi que les données générales du systeme.
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Documentation, journal

Documentation

204

L'entrée Documentation affiche les 100 derniers enregistrements de journal. Ces entrées
de journal peuvent étre des soudages, des erreurs, des avertissements, des notifications
et des événements.

Le bouton « Filtre temporel » permet de filtrer les données affichées selon une période
donnée. Il faut alors saisir la date (aaaa MM jj) et I'heure (hh mm) de début et de fin.

En cas de filtre vide, les soudages les plus récents sont a nouveau chargés.

L'affichage des soudages et des événements peut étre désactivé.

Les données suivantes s'affichent :

“e O s | u & e A=
(1) (2) @ @4 (5) (6) (7) (8)

(1) Numéro du soudage (6) Vitesse d'avance du fil en m/min

(2) Début (date et heure) (7) IP — puissance d'arc électrique en

(3) Durée du soudage en s W .

(4) Intensité de soudage en A (valeur (& partir des valeurs actuelles se-
moyenne) lon Ia’ norrr'1e ISO/T,R 18'491)

(5) Tension de soudage en V (valeur (8) IE — énergie d'arc électrique en kJ
moyenne) (somme de tous les soudages se-

lon la norme ISO/TR 18491)

La vitesse du robot et les jobs seront également affichés s'ils sont disponibles dans le sys-
téme.

Il est possible d'afficher d'autres valeurs en cliquant sur le bouton « Ajouter
| l4Ll  colonne »:

- I max/l min : intensité de soudage maximale/minimale en A

- Puissance max/Puissance min : puissance maximale/minimale de I'arc électrique en
w

- Début (temps de la source de courant) ; date et heure

- U max/U min : tension de soudage maximale/minimale en V

- Vd max/Vd min : vitesse d'avance du fil maximale/minimale en m/min

Si I'option OPT/i Documentation est présente sur la source de courant, il est également
possible d'afficher des sections individuelles des soudages.

Les boutons « PDF » et « CSV » permettent d'exporter la
@ | % | documentation au format souhaité.
s s Pour les exportations CSV, I'option OPT/i Documentation
doit étre présente sur la source de courant.




Données du job

Données du job

Affichage du job

Editer job

Si I'option OPT/i Jobs est présente sur la source de courant, I'entrée « Données Job »
permet :

- de consulter les jobs existants de l'installation de soudage, *

- d'optimiser les jobs existants de l'installation de soudage,

de transférer vers l'installation de soudage des jobs enregistrés en externe,
d'exporter des jobs existants sur l'installation de soudage au format PDF * ou CSV.

* La visualisation et I'exportation au format PDF fonctionnent également lorsque
I'option OPT/i n'est pas présente sur la source de courant.

Dans I'Affichage du job, tous les jobs enregistrés dans le systéme de soudage sont listés.
Cliquer sur un job pour afficher les données et les parametres enregistrés pour ce job.
Les données et les parameétres des jobs n'apparaissent que dans I'Affichage du job. La lar-
geur des colonnes de paramétres et de valeurs peut facilement étre ajustée en faisant glis-
ser le pointeur de la souris.

Pour ajouter facilement d'autres jobs, cliquer sur le bouton « Ajouter Job » de la liste avec
les données affichées.

Ll

Tous les jobs ajoutés sont comparés au job sélectionné.

Les jobs existants de l'installation de soudage peuvent étre optimisés si I'option OPT/i Jobs
est présente sur la source de courant.

[1] Cliquer sur « Editer job »
|Z| Dans la liste des jobs disponibles, cliquer sur le job a modifier

Le job sélectionné s'ouvre, les données de job suivantes s'affichent :
- Paramétres
Parametres actuellement enregistrés pour ce job
- Valeurs
Valeurs des paramétres actuellement enregistrées pour ce job
- Modifier la valeur sur
Pour entrer une nouvelle valeur de parameétre
- Plage de réglage
Plage de réglage possible pour les nouvelles valeurs de paramétres

E Modifier les valeurs en conséquence
E Sauvegarder/Effacer les modifications, Sauvegarder le job sous/Effacer le job

—| Sauvegarder Effacer Sauvegarder Effacer

™3 les modific.../ #% Modifications,/ {=q sous /) (Wl le Job

Pour vous aider lors de I'édition du job, vous pouvez ajouter facilement d'autres jobs en
cliguant sur « Ajouter Job » de la liste avec les données affichées.

Ll
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Importer un job

Exporter un job

Exporter le(s)
job(s) au format...

206

Créer un job
|I| Cliquer sur « Créer un job »

108 |

(©] S

@ Saisir les données du job
E Pour appliquer le nouveau job, cliquer sur « OK »

Cette fonction permet de transférer vers l'installation de soudage des jobs enregistrés de
facon externe si I'option OPT/i Jobs est présente sur la source de courant.

m Cliquer sur « Rechercher un fichier de job »
|Z| Sélectionner le fichier de job souhaité

Dans I'apercu de la liste d'importation de jobs, il est possible de sélectionner différents
jobs et d'affecter de nouveaux numéros de job.

@ Cliquer sur « Importer »

Une fois l'importation terminée, une confirmation correspondante s'affiche et les jobs
importés apparaissent dans la liste.

Cette fonction permet d'enregistrer des jobs de fagon externe depuis l'installation de sou-
dage si lI'option OPT/i Jobs est présente sur la source de courant.

|I| Sélectionner les jobs a exporter
|Z| Cliquer sur « Exporter »

Les jobs sont exportés au format XML dans le dossier de téléchargements de l'ordinateur.

Les fonctions Affichage du job et Editer job permettent d'exporter des jobs existants de
l'installation de soudage au format PDF ou CSV.

Pour I'exportation CSV, I'option OPT/i Jobs doit étre présente sur la source de courant.
m Cliquer sur « Exporter le(s) job(s) au format... »

FOF TR I CE VT

Les réglages PDF ou CSV s'affichent.

Sélectionner le(s) job(s) a exporter :
job actuel/tous les jobs/numéros de jobs

Cliquer sur « Enregistrer PDF » ou « Enregistrer CSV »

Un PDF ou un fichier CSV des jobs sélectionnés est créé et enregistré selon les réglages
du navigateur utilisé.



Réglages des sources de courant

Paramétre du pro-
cédé

Désignation et
emplacement

Paramétres MQTT

Paramétres OPC-
UA

Dans « Parameétre du procédé », les paramétres généraux du procédé et les parametre du
procédé pour Composants et Surveillance d'une source de courant peuvent étre visualisés
et modifiés.

Modifier le paramétre du procédé

|I| Cliquer sur groupe de parametres/parameétres
@ Modifier la valeur du paramétre directement dans le champ d'affichage
E Enregistrer les modifications

Dans « Désignation et emplacement », la configuration de la source de courant peut étre
visualisée et modifiée.

Ne s'affiche que si I'option OPT/i MQTT est installée sur la source de courant.

MQTT - Message Queuing Telemetry Transport
(protocole standardisé d'interfaces de données)

Fonctions supportées :

- Mise a disposition de données en direct pour transfert dans d'autres systéemes
- Quantité de données fixe

- Enlecture

Déterminer les paramétres MQTT

m Activer MQTT

@ Indiquer Broker, Port et Device Topic
@ Sélectionner le certificat de sécurité
E Saisir l'authentification

@ Enregistrer les modifications

Ne s'affiche que si I'option OPT/i OPC-UA est installée sur la source de courant.

OPC-UA - Open Platform Communications - Unified Architecture
(protocole standardisé d'interfaces de données)

Fonctions supportées :

- Mise a disposition de données en direct pour transfert dans d'autres systémes
- Possibilité de transfert de données depuis d'autres systémes

- Quantité de données fixe

En lecture et en écriture
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Déterminer les paramétres OPC-UA

|I| Activer le serveur OPC-UA

|Z| Sélectionner la directive de sécurité
m Saisir l'authentification

E Enregistrer les modifications



Sauvegarde et restauration

Généralités

Sauvegarde et
restauration

L'entrée « Sauvegarde et restauration » permet

d'enregistrer toutes les données du systéme de soudage en tant que sauvegarde (par
ex. réglages actuels des paramétres, jobs, courbes de charge de I'utilisateur, préré-
glages, etc.),

de réenregistrer les sauvegardes existantes dans le systéme de soudage,

de régler les données pour une sauvegarde automatique.

Démarrer la sauvegarde

Cliquer sur « Démarrer la sauvegarde » pour enregistrer les données de l'installation
de soudage en tant que sauvegarde

Les données sont enregistrées par défaut au format MCU1-AAAAMMJJHHmMm.fbc a
un emplacement a sélectionner.

AAAA = année
MM = mois

JJ = jour

HH = heure
mm = minute

La date et I'neure correspondent aux réglages de la source de courant.

Recherche fichier restauration

[1]
[2]

Cliquer sur « Recherche fichier restauration » pour transmettre une sauvegarde exis-
tante a la source de courant

Sélectionner le fichier et cliquer sur « Ouvrir »

Le fichier de sauvegarde sélectionné s'affiche dans « Restaurer » sur le SmartMana-
ger de la source de courant.

Cliquer sur « Démarrer la restauration »

Lorsque la restauration des données a été effectuée avec succes, une confirmation
s'affiche.
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Sauvegarde auto- m Saisir les données pour la sauvegarde automatique
matique
- Réglages de l'intervalle
Intervalle : quotidien/hebdomadaire/mensuel
A : heure (hh:mm)

- Objectif de la sauvegarde
Protocole : SFTB/SMB
Serveur, port, lieu de sauvegarde, domaine/utilisateur, mot de passe

- Réglages proxy
Serveur, port, utilisateur, mot de passe

@ Enregistrer les modifications
@ Déclencher la sauvegarde automatique
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Visualisation du signal

Visualisation du
signal

La visualisation du signal n'est disponible qu'en présence d'une interface robot.
L'affichage correct de la visualisation du signal requiert au moins IE 10 ou un autre navi-
gateur moderne.

Les commandes et signaux transmis via une interface robot sont affichés.

IN ... signaux de la commande robot a la source de courant
OUT ... signaux de la source de courant a la commande robot

Chacun des signaux affichés peut étre cherché, trié et filtré.

Pour trier les courbes synergiques par ordre ascendant ou descendant, cliquer sur la
fleche a coté de I'information correspondante. La largeur des colonnes peut facilement étre
ajustée en faisant glisser le pointeur de la souris.

La description détaillée des signaux s'effectue par
- Position de bit

- Nom de signal

- Valeur

- Type de données
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Gestion des utilisateurs

Généralités

Utilisateur

Roles de l'utilisa-
teur

212

L'entrée « Gestion des utilisateurs » permet

- de visualiser, de modifier et de créer des utilisateurs ;

- de visualiser, de modifier et de créer des réles utilisateur ;

- d'exporter ou d'importer des utilisateurs et réles utilisateur sur la source de courant.
Lors de l'importation sur la source de courant, les données existantes de gestion des
utilisateurs sont écrasées ;

- d'activer un serveur CENTRUM.

La gestion des utilisateurs est créée sur la source de courant et peut donc étre enregistrée
avec la fonction Exportation/importation et transférée sur d'autres sources de courant.

Les utilisateurs existants peuvent étre visualisés, modifiés et supprimés, de nouveaux uti-
lisateurs peuvent étre créés.

Visualiser / modifier un utilisateur :

|I| Sélectionner I'utilisateur
|Z| Modifier les données de I'utilisateur directement dans le champ d'affichage
@ Enregistrer les modifications

Supprimer un utilisateur :

m Sélectionner I'utilisateur
|Z| Cliquer sur le bouton « Supprimer l'utilisateur »
Répondre a la question de sécurité par OK

Créer un utilisateur :

|I| Cliquer sur le bouton « Créer un nouvel utilisateur »
|Z| Saisir les données de I'utilisateur
E Valider avec OK

Les rdles utilisateur existants peuvent étre visualisés, modifiés et supprimés, de nouveaux
réles utilisateur peuvent étre créés.

Visualiser / modifier un role utilisateur :

II' Sélectionner le rdle utilisateur
|Z| Modifier les données du rdle utilisateur directement dans le champ d'affichage
E Enregistrer les modifications

Le role « Administrateur » ne peut pas étre modifié.



Exportation et im-
portation

CENTRUM

Supprimer le réle utilisateur :

|I| Sélectionner le role utilisateur
|Z| Cliquer sur le bouton « Supprimer le réle utilisateur »

m Répondre a la question de sécurité par OK
Les réles « Administrateur » et « Locked » ne peuvent pas étre modifiés.
Créer un réle utilisateur :

m Cliquer sur le bouton « Créer un nouveau réle utilisateur »
|Z| Saisir le nom du réle, reprendre les valeurs
@ Valider avec OK

Exporter des utilisateurs et des roles utilisateur d'une source de courant

II' Cliguer sur « Exporter »

La gestion des utilisateurs de la source de courant est enregistrée dans le dossier de télé-
chargement de l'ordinateur.

Format de fichier : userbackup_SNxxxxxxxx_YYYY_MM_DD_ hhmmss.user

SN = numéro de série, YYYY = année, MM = mois, DD = jour
hh = heure, mm = minute, ss = seconde

Importer des utilisateurs et des réles utilisateur sur une source de courant

|I| Cliquer sur « Recherche fichier de données utilisateur »
|Z| Sélectionner le fichier et cliquer sur « Ouvrir »
E Cliquer sur « Importer »

La gestion des utilisateurs est enregistrée sur la source de courant.

Pour activer un serveur CENTRUM
(CENTRUM = Central User Management)

II' Activer le serveur CENTRUM

@ Dans le champ de saisie, indiquer le nom de domaine ou I'adresse IP du serveur sur
lequel la gestion centralisée des utilisateurs a été installée.

Si un nom de domaine est déja utilisé, un serveur DNS valable doit étre configuré dans
les paramétres réseau de la source de courant.

E Cliguer sur le bouton « Vérifier le serveur »

L'accessibilité du serveur indiqué est vérifiée.

E Enregistrer les modifications

213



Apercu

Vue d'ensemble

Développer les
groupes / Réduire
les groupes

Enregistrer au
format XML

214

L'entrée « Vue d'ensemble » permet d'afficher les composants et les options de l'installa-
tion de soudage avec toutes les informations disponibles les concernant, par ex. version
du micrologiciel, numéro de I'article, numéro de série, date de production, etc.

Cliquer sur le bouton « Développer les groupes » pour afficher des détails supplémen-
taires sur les différents composants périphériques.

Exemple de la source de courant :
- TPSi Touch : Référence

MCU1 : Référence, Version, Numéro de série, Date de production

Chargeur d'amorcage (Bootloader) : Version

Image : Version

Licences : WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger, etc.
- SC2: Référence

Micrologiciel : Version

Cliquer sur le bouton « Réduire les groupes » pour masquer les détails sur les composants
périphériques.

Cliquer sur le bouton « Enregistrer au format XML » pour créer un fichier XML a partir des
détails sur les composants périphériques. Ce fichier XML peut étre ouvert ou enregistré.



Mise a jour

Mise a jour

Recherche mise a
jour (Effectuer la
mise a jour)

L'entrée « Mise a jour » permet d'actualiser le micrologiciel de la source de courant.
La version actuelle du micrologiciel disponible sur la source de courant s'affiche.

Actualiser le micrologiciel de la source de courant :

L] Le fichier de mise a jour peut étre téléchargé sous le lien suivant par ex. :
1 http://tps-i.com/index.php/firmware

m Récupérer et sauvegarder le fichier de mise a jour
|Z| Cliquer sur « Recherche mise a jour » pour démarrer la mise a jour
@ Sélectionner le fichier de mise a jour

Cliquer sur « Effectuer la mise a jour »

Une fois la mise a jour effectuée, la source de courant doit étre redémarrée le cas échéant.

Une fois la mise a jour effectuée avec succés, une confirmation s'affiche.

m Aprés avoir cliqué sur « Recherche mise a jour », sélectionner le micrologiciel souhai-
té (*.ffw)
|Z| Cliquer sur « Ouvrir »

Le fichier de mise a jour sélectionné s'affiche dans « Mise a jour » sur le SmartMana-
ger de la source de courant.

Cliquer sur « Effectuer la mise a jour »

L'avancement du processus de mise a jour s'affiche.
Lorsque la mise a jour est a 100 %, un message de redémarrage de la source de cou-
rant s'affiche.

° Pendant le redémarrage, le SmartManager n'est pas accessible.
Aprés le redémarrage, le SmartManager peut ne plus étre accessible.
1 Si vous sélectionnez « Non », les nouvelles fonctions du logiciel seront acti-
vées lors du prochain démarrage/arrét.

E Pour redémarrer la source de courant, cliquer sur « Oui »

La source de courant redémarre, I'écran s'éteint brievement.
Le logo Fronius s'affiche a I'écran de la source de courant pendant le redémarrage.

Une fois la mise a jour effectuée avec succeés, une confirmation et la version actuelle

du micrologiciel s'affichent.
Se connecter ensuite a nouveau au SmartManager.
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Fronius Weld-
Connect

216

L'application mobile Fronius WeldConnect peut aussi étre appelée dans I'entrée « Mise a
jour ». Fronius WeldConnect aide les soudeurs, les constructeurs et les coordinateurs lors
de l'identification de divers paramétres de soudage.

Fronius WeldConnect

Fronius WeldConnect est disponible dans les versions suivantes :
- WeldConnect en ligne (accées direct)

- application pour Android

- application pour Apple/IOS

Les parametres de I'application mobile peuvent étre transférés en tant que job de soudage
sur la source de courant via une connexion WLAN (saisie de I'adresse IP nécessaire).



Packs de fonctions

Packs de fonc-
tions

Welding Pac-
kages (Paquets
de soudage)

Courbes syner-
giques spéci-
fiques

Options

Télécharger un
pack de fonction

L'entrée Packs de fonctions permet d'afficher les fonctionnalités, les caractéristiques spé-
cifiques, les options, etc. existantes sur la source de courant.
De nouvelles fonctionnalités peuvent également étre activées.

L'option Welding Packages permet d'afficher les Welding Packages disponibles sur la
source de courant avec les références correspondantes, par ex. :

- WP Standard (Soudage MIG/MAG Synergic standard)

- WP Pulse (Soudage MIG/MAG Synergic pulsé)

- WP LSC (Low Spatter Control, processus a arc court et a trés faibles projections)
- WP PMC (Pulse Multi Control, processus de soudage a arc pulsé développé)

Extensions possibles :
- WPCMT
- etc.

L'option Courbes synergiques spécifiques permet d'afficher les courbes synergiques spé-
cifiques disponibles sur la source de courant avec les références correspondantes, par
ex. :

- PMC - AIMg4,5Mn(Zr) - 13 Ar ...

- etc.

Dans « Options », les options disponibles sur la source de courant s'affichent avec les dif-
férentes références et les extensions possibles, par exemple :

Options
- OPT/i GUN Trigger
- eftc.

Extensions possibles

- Jobs OPT/i
- OPT/i Interface Designer ...
- eftc.

Récupérer et enregistrer un pack de fonction
Cliquer sur « Recherche Pack de fonction »
Sélectionner le pack de fonction souhaité (*.xml)
Cliquer sur « Ouvrir »

[] [eo] [] 2]

Le pack de fonction sélectionné s'affiche dans « Télécharger Pack de fonction » sur
le SmartManager de la source de courant.

Cliquer sur « Télécharger Pack de fonction »

[en]

Lorsque le téléchargement du pack de fonction a été effectué avec succes, une confir-
mation s'affiche.
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Vue d'ensemble des caractéristiques

Vue d'ensemble
des caractéris-
tiques

Afficher / mas-
quer le filtre

218

L'entrée « Vue d'ensemble des courbes synergiques » permet

- d'afficher les courbes synergiques disponibles dans l'installation de soudage :
(bouton Courbes synergiques disponibles).

- d'afficher les courbes synergiques possibles de l'installation de soudage :
(bouton Courbes synergiques possibles).

Chacune des courbes synergiques affichées peut étre cherchée, triée et filtrée.

Les données suivantes concernant les courbes synergiques sont affichées :

- Statut - remplacé par

- Matériau - SFI

- Diametre - HotStart SFI

- Gaz - Stabilisateur de pénétration

- Propriétée - Stabilisateur de longueur d'arc
- Procédé - CMT Cycle Step

- 1D - Spéciale

Pour trier les courbes synergiques par ordre ascendant ou descendant, cliquer sur la
fleche a co6té de l'information correspondante.

La largeur des colonnes peut facilement étre ajustée en faisant glisser le pointeur de la
souris.

Afficher le filtre Masquer le filtre

e hTA

Cliquer sur le symbole « Afficher les filtres » pour afficher les critéres de filtre existants. Les
caractéristiques peuvent étre filtrées selon toutes les informations, a I'exception de « ID »
et « remplacé par ».

La premiere case a cocher = tout sélectionner

Pour masquer les criteres de filtre, cliquer sur le symbole « Masquer les filtres ».



Capture d'écran

Capture d'écran L'entrée « Capture d'écran » permet de créer a tout moment une représentation numé-
rique de I'affichage de la source de courant, indépendamment de la navigation ou des va-
leurs réglées.

Cliquer sur « Créer une capture d'écran » pour créer une capture d'écran de I'affi-
chage.

La capture d'écran est créée avec les valeurs réglées actuellement affichées.

Selon le navigateur utilisé, différentes fonctions sont disponibles pour enregistrer la cap-
ture d'écran, l'affichage peut varier.
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Interface

Interface

220

En présence d'une interface robot, la désignation de l'interface est indiquée parmi les in-
formations mentionnées sur le site Internet de la source de courant.

Les parameétres suivants peuvent étre affichés, modifiés, enregistrés ou supprimés :

- Affectation des caractéristiques (affectation actuelle de numéros de programme a des
caractéristiques)

- Configuration module (réglages réseau)

Les réglages d'usine peuvent étre repris et le module peut étre redémarré.



Elimination des erreurs et mainte-
nance






Diagnostic d’erreur, élimination de I'erreur

Généralités Les sources de courant sont dotées d'un systéme de sécurité intelligent n'utilisant pas du
tout de fusibles ou presque. La source de courant peut étre exploitée normalement aprés
I'élimination d'une panne éventuelle.

Les éventuels pannes, avertissements ou messages d'état s'affichent a I'écran sous forme
de boites de dialogue en texte clair.

Sécurité
/\ AVERTISSEMENT !

Une décharge électrique peut étre mortelle.

Avant d'ouvrir I'appareil :

basculer l'interrupteur d'alimentation en position - O - ;

débrancher l'appareil du réseau ;

s'assurer qu'il soit impossible de le rallumer ;

s'assurer, a l'aide d'un appareil de mesure approprié, que les composants avec charge

électrique (par ex. : condensateurs) sont déchargés.

\ A A A4

/\ AVERTISSEMENT !

Une connexion de conducteur de terre insuffisante peut entrainer de graves dom-

mages corporels et matériels.

Les vis du boitier constituent une connexion de conducteur de terre appropriée pour la

mise a la terre du corps de l'appareil.

» Les vis du boitier ne doivent en aucun cas étre remplacées par d'autres vis qui n'offri-
raient pas ce type de connexion a la terre autorisée.

Soudage MIG/ « Limite de courant » est une fonction de sécurité pour le soudage MIG/MAG offrant
MAG - Limite de - la possibilité de faire fonctionner la source de courant a la limite de puissance,
courant - la garantie de la sécurité du processus.

En cas de puissance de soudage trop élevée, I'arc électrique deviendra de plus en plus
court et risque de s'éteindre. Pour empécher l'extinction de I'arc électrique, la source de
courant réduit la vitesse d'avance du fil et ainsi la puissance de soudage.

Un message correspondant apparait dans la ligne d'état de I'écran.

Mesures
- Reéduire I'un des parameétres de puissance de soudage suivants :
Vitesse d'avance du fil
Intensité de soudage
Tension de soudage
Epaisseur de matériau

- Augmenter la distance entre le tube de contact et la piéce a souder
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Diagnostic d’er-
reur source de
courant
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La source de courant ne fonctionne pas
Interrupteur d'alimentation commuté mais les indicateurs ne s'allument pas

Cause : Ligne d'alimentation du réseau interrompue, fiche réseau non branchée
Reméde :  Vérifier la ligne d'alimentation, brancher la fiche secteur

Cause : Prise ou fiche secteur défectueuses
Remede : Remplacer les pieces défectueuses

Cause : Protection par fusible du secteur
Remeéede : Remplacer la protection par fusibles du réseau

Pas d'intensité de soudage
Interrupteur secteur allumé, surcharge thermique indiquée

Cause : Surcharge, facteur de marche dépassé
Solution:  Prendre en compte le facteur de marche

Cause : Le dispositif thermique automatique de sécurité s'est mis hors service

Solution :  Attendre la phase de refroidissement ; la source de courant se remet en ser-
vice automatiquement au bout d'un bref laps de temps

Cause : Alimentation en air de refroidissement restreinte
Solution :  Garantir I'accessibilité des canaux d'air de refroidissement

Cause : Ventilateur de la source de courant défectueux
Solution :  Contacter le service aprés-vente

Pas d'intensité de soudage
Interrupteur d'alimentation de la source de courant commuté, voyants allumés

Cause : Connexion a la masse incorrecte
Solution :  Vérifier la polarité de la connexion a la masse

Cause : Cable de courant interrompu dans la torche de soudage
Solution:  Remplacer la torche de soudage

Pas de fonction aprés avoir appuyé sur la gachette de la torche de soudage
Interrupteur d'alimentation commuté, indications allumées

Cause : Fiche de commande non branchée
Remeéde : Brancher la fiche de commande

Cause : Torche de soudage ou cable de commande de la torche défectueux
Remede : Remplacer la torche de soudage

Cause : Faisceau de cables de raccordement défectueux ou mal branché
(n’est pas valable pour le TPS 2700)

Remeéde :  Vérifier le faisceau de liaison




Pas de gaz de protection
Toutes les autres fonctions sont disponibles

Cause :
Remeéde :

Cause :
Remeéde :

Cause :
Remeéde :

Cause :
Remeéde :

Cause :
Remeéde :

Bouteille de gaz vide
Remplacer la bouteille de gaz

Robinet détendeur défectueux
Remplacer le robinet détendeur

Le tuyau de gaz n’est pas monté ou est endommagé
Monter ou remplacer le tuyau de gaz

Torche de soudage défectueuse
Remplacer la torche de soudage

Electrovanne de gaz défectueuse
Contacter le service aprés-vente

Mauvaises caractéristiques de soudage

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :

Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Parameétres de soudage incorrects, paramétres de correction incorrects
Vérifier les réglages

Connexion de mise a la masse incorrecte
Etablir un bon contact avec la piéce a souder

Plusieurs sources de courant soudent sur un seul composant

Augmenter la distance entre les faisceaux de liaison et les cables de mise a
la masse ;
Ne pas utiliser de cable de mise a la masse commun.

Pas ou pas assez de gaz de protection

Vérifier le robinet détendeur, le tuyau de gaz, I'électrovanne de gaz, le rac-
cord de gaz de protection de la torche de soudage, etc.

Fuite au niveau de la torche de soudage
Remplacer la torche de soudage

Mauvais tube de contact ou tube de contact usé
Remplacer le tube de contact

Mauvais alliage ou mauvais diamétre du fil
Controler le fil-électrode en place

Mauvais alliage ou mauvais diameétre du fil
Veérifier la compatibilité du matériau de base avec le soudage

Gaz de protection inapproprié pour cet alliage de fil
Utiliser le bon gaz de protection
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Nombreuses projections de soudure

Cause :

Solution :

Gaz de protection contaminé, amenée de fil, torche de soudage ou piece a
souder encrassées ou soumises a des charges magnétiques

Effectuer un ajustage R/L ;

ajuster la longueur de l'arc ;

vérifier le gaz de protection, 'amenée de fil, la position de la torche de sou-
dage ou la piéce a souder a la recherche d'une contamination/d'un encrasse-
ment ou de charges magnétiques

Vitesse d'avance du fil irréguliére

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Frein trop serré
Desserrer le frein

Trou du tube de contact trop étroit
Utiliser un tube de contact approprié

L'ame de guidage du fil dans la torche de soudage est défectueuse
Veérifier que I'dme de guidage du fil n'est ni pliée, ni encrassée, etc.

Les galets d'entrainement ne sont pas adaptés au fil-électrode utilisé
Utiliser des galets d'entrailnement adaptés

La pression d'appui des galets d'entrainement est incorrecte
Optimiser la pression d'appui

Problémes d'amenée du fil
sur les applications avec faisceaux de liaison de torche longs

Cause :

Remeéde :

pose incorrecte du faisceau de liaison de torche

Poser le faisceau de liaison de torche le plus droit possible, éviter les cour-
bures

La torche de soudage devient trés chaude

Cause :
Solution :

Cause :

Solution :

Torche de soudage insuffisamment dimensionnée
Respecter le facteur de marche et les limites de charge

Uniquement pour les installations refroidies par eau : Débit de réfrigérant trop
faible

Contréler le niveau, le débit, I'encrassement, etc. du réfrigérant. Se reporter
aux instructions de service du refroidisseur pour des informations plus détail-
lées




Maintenance, entretien et élimination

Généralités

Sécurité

A chaque mise en
service

Tous les 2 mois

Tous les 6 mois

Dans des conditions de fonctionnement normales, la source de courant ne nécessite qu'un
minimum d'entretien et de maintenance. Il est toutefois indispensable de respecter cer-
taines consignes, afin de garder l'installation de soudage en bon état de marche pendant
des années.

/\ AVERTISSEMENT !

Une décharge électrique peut étre mortelle.

Avant d'ouvrir I'appareil :

basculer l'interrupteur d'alimentation en position - O - ;

débrancher l'appareil du réseau ;

s'assurer qu'il soit impossible de le rallumer ;

s'assurer, a l'aide d'un appareil de mesure approprié, que les composants avec charge
électrique (par ex. : condensateurs) sont déchargés.

\AA A A4

- Vérifier les éventuels dommages sur le cable secteur, la fiche secteur, la torche de
soudage, le faisceau de liaison et la connexion de mise a la masse.

Vérifier que la distance périphérique de 0,5 m (1 ft. 8 in.) autour de I'appareil est bien
respectée, afin que l'air de refroidissement puisse circuler sans probléeme

REMARQUE!

Les orifices d'entrée et de sortie d'air ne doivent en aucun cas étre recouverts, pas
méme partiellement.

Le cas échéant : Nettoyer le filtre a air

REMARQUE!

Risque de dommage pour les composants électroniques.
Respecter une certaine distance en soufflant I'air comprimé sur ces composants.

Ouvrir I'appareil

Souffler de I'air comprimé sec a débit réduit a l'intérieur de 'appareil

Nettoyer les canaux d'air de refroidissement en cas de forte accumulation de pous-
siére
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Mettre le microlo-
giciel a jour

Elimination des
déchets

228

IMPORTANT ! Pour I'actualisation du micrologiciel, un PC ou un ordinateur portable rac-
cordé a la source de courant via Ethernet est nécessaire.

|I| Se procurer le micrologiciel a jour (par ex. a partir du DownloadCenter Fronius)
Format de fichier : official_TPSi_X.X.X-XXXX.ffw

Etablir une connexion Ethernet entre le PC/l'ordinateur portable et la source de cou-
rant

E Consulter le SmartManager de la source de courant (voir page 199)
E Transférer le micrologiciel sur la source de courant (voir page 215)

L'élimination doit étre réalisée conformément aux prescriptions nationales et régionales en
vigueur.
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Caractéristiques techniques

Explication du
terme facteur de
marche

Tension spéciale

Le facteur de marche (f.m.) est la période au cours d'un cycle de 10 minutes, pendant la-
quelle I'appareil peut fonctionner a la puissance indiquée sans surchauffer.

REMARQUE!

Les valeurs pour le f.m. indiquées sur la plaque signalétique font référence a une
température ambiante de 40 °C.

Si la température ambiante est plus élevée, le f.m. ou la puissance doivent étre réduits en
conséquence.

Exemple : soudage avec 150 A a 60 % de f.m.

- Phase de soudage = 60 % de 10 min. = 6 min.

- Phase de refroidissement = temps résiduel = 4 min.

- Le cycle redémarre aprés la phase de refroidissement.

A
60 %

L~

6 Min. 4 Min.

150 A

0A

0 Min.

Si lI'appareil fonctionne sans interruption :

Rechercher dans les spécifications techniques une valeur de f.m. a 100 % qui s'ap-
plique a la température ambiante actuelle.

En fonction de cette valeur, réduire la puissance ou l'intensité de courant afin que I'ap-
pareil puisse fonctionner sans phase de refroidissement.

Les caractéristiques techniques valables sont celles de la plaque signalétique pour les ap-
pareils configurés pour des tensions spéciales.

Valable pour tous les appareils dont la tension de secteur admissible est inférieure ou
égale a 460 V : La fiche secteur standard permet un fonctionnement avec une tension du
secteur allant jusqu'a 400 V. Monter une fiche secteur autorisée a cette fin ou installer di-
rectement I'alimentation du secteur pour des tensions du secteur allant jusqu'a 460 V.
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TPS 320i

232

Tension du secteur (U4) 3x 400V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 123A
Courant primaire max. (11max) 19,4 A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 95 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)
MIG/MAG 3a320A
TIG 3a320A
Electrode 104320 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
320A 260A 240A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)
MIG/MAG 14,22 30,0V
TIG 10,1a228V
Electrode 20,44328V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 73V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension 1]
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A?
Marquage de sécurité S, CE

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids 35,0 kg
77,2 1b.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.



TPS 320i /nc

Tension du secteur (U4)

3x 380V 400V 460V

Courant primaire effectif max. (I4¢f)

12,7A 123A 114A

Courant primaire max. (l4nax)

201A 194A 180A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 95 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a320A
TIG 3a320A
Electrode 104320 A

Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F)
U, =380a460V

40 % 60 % 100 %
320A 260A 240A

Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)

MIG/MAG 14,22 30,0V
TIG 10,1a228V
Electrode 20,44328V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 84V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension 1]
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A?
Marquage de sécurité S, CE, CSA

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids 33,7 kg
74,3 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.
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TPS 320i /600V/nc

234

Tension du secteur (U4) 3x 575V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 10,6 A
Courant primaire max. (l4nax) 16,7 A
Protection par fusible du réseau fusible 35 A a action retardée
Tolérance de la tension du secteur +/-10 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage d'intensité de soudage (I,)

MIG / MAG 3a320A
TIG 3a320A
Electrode 104320 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
320A 260A 240A

Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique normalisée (Us)
MIG / MAG 14,22a30,0V
TIG 10,1a22,8V
Electrode 20,42a32,8V
Tension a vide (Ug créte / Ug r.m.s) 67V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension [
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Marquage de sécurité S, CSA
Dimensions L x I x h 706 x 300 x 510 mm
27.8 x11.8 x 20.1 in.
Poids 32,7 kg
72,1 Ib.
Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)




TPS 320i /MVinc

Tension du secteur (U4) 3x 200V 230V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 220A 190A
Courant primaire max. (11max) 34,7A 30,1A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tension du secteur (U4) 3x 380V 400V 460V
Courant primaire effectif max. (14¢f) 120A 116A 10,7A
Courant primaire max. (l4nax) 190A 183A 16,8A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur -10/+15%
Fréquence de réseau 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 54 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a320A
TIG 3a320A
Electrode 104320 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200a230V 320A 260A 240A
U, =380a460V 320A 260A 240A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)

MIG/MAG 14,22 30,0V
TIG 10,1a228V
Electrode 20,44328V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 68 V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A2
Marquage de sécurité S, CE, CSA

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids

42,8 kg /94,4 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)
1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz
2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.
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Tension du secteur (U4) 3x 400V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 159A
Courant primaire max. (11max) 251 A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 92 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)
MIG/MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 4400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
400 A 360A 320A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)
MIG/MAG 1422340V
TIG 10,1a26,0V
Electrode 20,4436,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 73V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension 1]
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A?
Marquage de sécurité S, CE

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids 36,5 kg
80,5 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.



TPS 400i /nc

Tension du secteur (U4)

3x 380V

400V 460V

Courant primaire effectif max. (l4¢f)

16,5 A

159A

14,6 A

Courant primaire max. (l4max)

26,1A 251A 235A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,5, au pcch) 92 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 4400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =380a460V 400 A 360A 320A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)

MIG/MAG 1422340V
TIG 10,1a26,0V
Electrode 20,4436,0V
Tension a vide (U créte/Ugy r.m.s) 83V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A?
Marquage de sécurité S, CE, CSA

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids 35,2 kg
77,6 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.
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Tension du secteur (U4) 3x 575V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 14,3A
Courant primaire max. (11max) 22,6 A
Protection par fusible du réseau fusible 35 A a action retardée
Tolérance de la tension du secteur +/-10 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage d'intensité de soudage (I,)

MIG / MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 2400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
400A 360A 320A

Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique normalisée (Us)
MIG / MAG 1422340V
TIG 10,1a226,0V
Electrode 20,42a36,0V
Tension a vide (Ug créte / Ug r.m.s) 68 V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension [
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Marquage de sécurité S, CSA
Dimensions L x I x h 706 x 300 x 510 mm
27.8 x11.8 x 20.1 in.
Poids 34,6 kg
76,3 Ib.
Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)




TPS 400i /MVinc

Tension du secteur (U4) 3x 200V 230V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 305A 264A
Courant primaire max. (11max) 482A 416A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tension du secteur (U4)

3x 380V 400V 460V

Courant primaire effectif max. (11¢f)

16,2A 155A 140A

Courant primaire max. (l4nax)

255A 244A 221A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur -10/+15%
Fréquence de réseau 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 74 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 24400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200a230V 400A 360A 320A
U, =380a460V 400 A 360A 320A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)

MIG/MAG 1422340V
TIG 10,1a26,0V
Electrode 20,4436,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 67V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A2
Marquage de sécurité S, CE, CSA

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids

47,1 kg /103,8 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)
1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz
2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.
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Tension du secteur (U4) 3x 400V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 16,4 A
Courant primaire max. (11max) 251 A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 92 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)
MIG/MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 4400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
400 A 360A 320A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)
MIG/MAG 1422340V
TIG 10,1a26,0V
Electrode 20,4436,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 73V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A2
Marquage de sécurité S, CE

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 720 mm
27,8 x 11,8 x 28,3 in.

Poids 55,7 kg
122,8 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 77 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.



TPS 400i LSC
ADV /nc

Tension du secteur (U4)

3x 380V

400 V

460 V

Courant primaire effectif max. (l4¢f)

17,1A

16,4 A

14,8 A

Courant primaire max. (l4max)

27,0A 259A 234A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,5, au pcch) 92 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 4400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =380a460V 400 A 360A 320A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)

MIG/MAG 1422340V
TIG 10,1a26,0V
Electrode 20,4436,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 84V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A?
Marquage de sécurité S, CE

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 720 mm
27,8 x 11,8 x 28,4 in.

Poids 54,4 kg
119,9 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 77 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.
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Tension du secteur (U4) 3x 575V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 14,3 A
Courant primaire max. (11max) 22,6 A

Protection par fusible du réseau

fusible 35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-10 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage d'intensité de soudage (I,)
MIG / MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 2400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
400A 360A 320A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique normalisée (Us)
MIG / MAG 1422340V
TIG 10,1a226,0V
Electrode 20,42a36,0V
Tension a vide (Ug créte / Ug r.m.s) 70V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension [
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Marquage de sécurité S, CSA

Dimensions L x I x h

706 x 300 x 720 mm

27,8 x11,8x28,4 in.

Poids 50,2 kg
110,7 Ib.
Emissions sonores max. (LWA) 77 dB (A)




TPS 400i LSC
ADV /MV/nc

Tension du secteur (U4) 3x 200V 230V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 305A 264A
Courant primaire max. (11max) 482A 416A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tension du secteur (U4) 3x 380V 400V 460V
Courant primaire effectif max. (14¢f) 16,2A 155A 140A
Courant primaire max. (l4nax) 255A 244A 221A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur -10/+15%
Fréquence de réseau 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au 45 mOhm
pcch

Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a400A
TIG 3a400A
Electrode 10 24400 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200a230V 400A 360A 320A
U,=380a460V 400 A 360A 320A
Plage de tension de sortie d'apres la caractéristique spécia-

lisée (Uy)

MIG/MAG 1422340V
TIG 10,1a26,0V
Electrode 20,4436,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 67V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension 1]
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A2
Marquage de sécurité S, CE, CSA

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,4 in.

Poids

63,6 kg/ 140,2 Ib.

Emissions sonores max. (LWA)

77 dB (A)
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1) Interface avec le réseau électrique public 230 / 400 V et 50 Hz
2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les
zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.
La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.
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Tension du secteur (U4) 3x 400V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 23,7A
Courant primaire max. (11max) 37,5A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 49 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)
MIG/MAG 3a500A
TIG 3a500A
Electrode 10 4500 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
500 A 430A 360A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)
MIG/MAG 14,22a39,0V
TIG 10,1a30,0V
Electrode 20,4440,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 71V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A2
Marquage de sécurité S, CE

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids 38 kg
83,8 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.
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Tension du secteur (U4)

3x 380V

400V 460V

Courant primaire effectif max. (I4¢f)

245A 237A 219A

Courant primaire max. (l4nax)

388A 375A 347A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur -10/+15%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 49 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a500A
TIG 3a500A
Electrode 10 4500 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =380a460V 500 A 430A 360A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)

MIG/MAG 14,22a39,0V
TIG 10,1a30,0V
Electrode 20,4440,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 82V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A2
Marquage de sécurité S, CE, CSA
Dimensions L x I x h 706 x 300 x 510 mm

27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids 36,7 kg
80,9 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz

2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.



TPS 500i /600V/nc

Tension du secteur (U4) 3x 575V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 19,7A
Courant primaire max. (11max) 31,2A

Protection par fusible du réseau

fusible 35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-10 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage d'intensité de soudage (I,)
MIG / MAG 3a500A
TIG 3a500A
Electrode 10 2500 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
500 A 430A 360A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique normalisée (Us)
MIG / MAG 14,2a39,0V
MIG / MAG 10,1a30,0V
Electrode 20,4240,0V
Tension a vide (Ug créte / Ug r.m.s) 71V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension [
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Marquage de sécurité S, CSA

Dimensions L x I x h

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8x20.1in.

Poids 34,9 kg
76,9 Ib.
Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)
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Tension du secteur (U4) 3x 200V 230V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 435A 374A
Courant primaire max. (11max) 68,8 A 592A

Protection par fusibles du réseau

63 A a action retardée

Tension du secteur (U4)

3x 380V 400V 460V

Courant primaire effectif max. (11¢f)

22,7A 216 A 192A

Courant primaire max. (l4nax)

359A 341A 303A

Protection par fusibles du réseau

35 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur -10/+15%
Fréquence de réseau 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch 38 mOhm
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)

MIG/MAG 3a500A
TIG 3a500A
Electrode 10 2500 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200a230V 500 A 430A 360A
U, =380a460V 500 A 430A 360A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U>)

MIG/MAG 14,22a39,0V
TIG 10,1a30,0V
Electrode 20,4440,0V
Tension a vide (U créte/Ug r.m.s) 68 V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension 1]
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A?
Marquage de sécurité S, CE, CSA

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids

47,1 kg /1038 Ib.

Emissions sonores max. (LWA) 74 dB (A)
1) Interface avec le réseau électrique public 230 /400 V et 50 Hz
2) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau

électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-

dioélectriques conduites ou rayonnées.



TPS 600i

Tension du secteur (U4) 3x 400V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 44,4 A
Courant primaire max. (11max) 57,3 A
Protection par fusibles du réseau 63 A a action retardée
Tolérance de la tension du secteur +/-15 %
Fréquence de réseau 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcch restrictions de connexion
éventuelles®
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)
MIG/MAG 3a600A
TIG 3a600A
Electrode 10 4 600 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 60% 100 %
600 A 500 A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U5)
MIG/MAG 1422440V
TIG 10,1a34,0V
Electrode 2042440V
Tension & vide (Ug créte/Ug r.m.s) 74V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A%
Marquage de sécurité S, CE

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Poids

50 kg / 100,2 Ib.

Pression max. du gaz de protection

7,0 bar / 101,5 psi

Réfrigérant Produit original Fronius

Emissions sonores max. (LWA) 83 dB (A)

1) Interface avec le réseau électrique public 230 / 400 V et 50 Hz

2) Ne connecter l'appareil au réseau électrique public qu'avec I'accord de l'opérateur
du réseau !

3) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau
électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-
dioélectriques conduites ou rayonnées.
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Tension du secteur (U4) 3x 380V 400V 460V
Courant primaire effectif max. (l4f) 46,6 A 444A 392A
Courant primaire max. (I1max) 60,1A 573A 50,6A
Protection par fusibles du réseau 63 A a action retardée
Tolérance de la tension du secteur -10/+15%
Fréquence de réseau 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impédance secteur max. autorisée Z,,,, au pcc? restrictions de connexion
éventuelles®
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage de courant de soudage (l,)
MIG/MAG 3a600A
TIG 3a600A
Electrode 10 4 600 A
Intensité de soudagea 10 min/40 °C (104 °F) 60% 100 %
U,=380a460V 600 A 500A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique spécialisée (U,)
MIG/MAG 1422440V
TIG 10,1a34,0V
Electrode 20,4440,0V
Tension a vide (Uq créte/Ug r.m.s) 85V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension Il
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Classe d'émission CEM A%
Marquage de sécurité S, CE, CSA
Dimensions L x I x h 706 x 300 x 510 mm /27,8 x 11,8 x 20,1 in.
Poids 47,0 kg / 103,6 Ib.
Pression max. du gaz de protection 7,0 bar / 101,49 psi
Réfrigérant Produit original Fronius
Emissions sonores max. (LWA) 83 dB (A)
1) Interface avec le réseau électrique public 230 / 400 V et 50 Hz
2) Ne connecter I'appareil au réseau électrique public qu'avec I'accord de I'opérateur
du réseau !
3) Un appareil de la classe d'émissions A n'est pas adapté a une utilisation dans les

zones résidentielles avec un approvisionnement direct en énergie depuis le réseau
électrique public basse tension.

La compatibilité électromagnétique risque d'étre influencée par des fréquences ra-
dioélectriques conduites ou rayonnées.



TPS 600i /600V/nc

Tension du secteur (U4) 3x 575V
Courant primaire effectif max. (I4¢f) 37,6A
Courant primaire max. (11max) 48,5 A

Protection par fusible du réseau

63 A a action retardée

Tolérance de la tension du secteur +/-10 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjoncteur a courant résiduel recommandé Type B
Plage d'intensité de soudage (I,)
MIG / MAG 3a600A
TIG 34a600A
Electrode 10 2600 A
Intensité de soudage a 10 min /40 °C (104 °F) 60% 100 %
600 A 500A
Plage de tension de sortie d'aprés la caractéristique normalisée (Us)
MIG / MAG 1422440V
TIG 10,1a34,0V
Electrode 20,42a44,0V
Tension a vide (Ug créte / Ug r.m.s) 73V
Indice de protection IP 23
Type de refroidissement AF
Catégorie de surtension [
Degré d'encrassement selon la norme IEC60664 3
Marquage de sécurité S, CSA

Dimensions L x| x h

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8x20.1in.

Poids 42,0 kg
92,6 Ib.

Pression max. du gaz de protection 7 bar
101,49 psi

Réfrigérant produit d'origine Fronius
Emissions sonores max. (LWA) 83 dB (A)

251




Parameétres radio

252

Conformité avec la directive 2014/53/UE — Radio Equipment Directive (RED)

Le tableau suivant contient des informations concernant les bandes de fréquences utili-
sées et la puissance d'émission HF maximale des produits radio Fronius vendus dans
I'UE, conformément aux articles 10.8 (a) et 10.8 (b) de la RED

Plage de fré- Canaux utilisés / Modulation
quences puissance
MHz
2412 a2 462 Canal:1a11b,g,n 802.11b : DSSS
HT20 (1Mbps DBPSK, 2Mbps DQPSK, 5.5/
11Mbps CCK)
Canal : 3a9 HT40
802.11g : OFDM
<16 dBm (6/9Mbps BPSK, 12/18Mbps QPSK, 24/
36Mbps 16-QAM, 48/54Mbps 64-QAM)
802.11n : OFDM
(6.5Mbps BPSK, 13/19 Mbps QPSK, 26/39
Mbps16-QAM,52/58.5/65Mbps 64-QAM)
13,56 -14,6 dBUA/m Fonctions :
a10m R/W, émulation de cartes et P2P
Standards de protocoles :
ISO 14443A/B, 1SO15693, 1ISO18092,
NFCIP-2,
Taux de transfert :
848 kbps
Lecture/écriture, émulation de cartes, mo-
des Peer to Peer
240222482 0a39 GFSK
<4 dBm
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

FroniusstraBe 1, A-4643 Pettenbach, Austria
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

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



