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Allgemeine Hinweise
A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!
|lIIJ| Die Betriebsanleitung fiihrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.
» Betriebsanleitung samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheits- und
Warnhinweise lesen und befolgen!
» Unfallverhltungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!
» Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.
» Sicherheits- und Warnschilder am Gerat geben Auskunft iber moégliche Gefahren.
Sie mussen stets erkennbar und lesbar sein.
» Das Gerét ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen
hergestellt und darf nur von Sachkundigen betrieben, gewartet und repariert werden.
« Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geréatetechnik, kénnen zu
unterschiedlichem Schweil3verhalten flhren.

Wenden Sie sich bei Fragen zu Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Besonderheiten am
Einsatzort sowie dem Einsatzzweck an lhren Vertriebspartner oder an unseren Kundenservice
unter +49 2680 181-0.

Eine Liste der autorisierten Vertriebspartner finden Sie unter
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Die Haftung im Zusammenhang mit dem Betrieb dieser Anlage ist ausdrucklich auf die Funktion der
Anlage beschrankt. Jegliche weitere Haftung, gleich welcher Art, wird ausdriicklich ausgeschlossen.
Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Sowohl das Einhalten dieser Anleitung als auch die Bedingungen und Methoden bei Installation, Betrieb,
Verwendung und Wartung des Gerates kdnnen vom Hersteller nicht berwacht werden.

Eine unsachgemalie Ausfiihrung der Installation kann zu Sachschaden fiihren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Gibernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fiir Verluste, Schaden oder
Kosten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafen Betrieb sowie falscher Verwendung und
Wartung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Germany
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-Mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.
Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.
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2 Zu lhrer Sicherheit
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

/A GEFAHR

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine unmittelbar

bevorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliefen.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,GEFAHR* mit einem
generellen Warnsymbol.

* AuBlerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

/A WARNUNG

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mégliche,

schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlieBen.

« Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,WARNUNG* mit
einem generellen Warnsymbol.

* AuBerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

A VORSICHT

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mégliche, leichte

Verletzung von Personen auszuschlieRen.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,VORSICHT* mit
einem generellen Warnsymbol.

+ Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

=5 Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss um Sach- oder Gerédteschédden zu
vermeiden.

Handlungsanweisungen und Aufzahlungen, die Ihnen Schritt flir Schritt vorgeben, was in bestimmten
Situationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z. B.:

» Buchse der Schweil’stromleitung in entsprechendes Gegenstlick einstecken und verriegeln.

099-00T500-EW500 5
15.07.2021
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Symbolerklarung

ewn

2.2 Symbolerklarung
Symbol |Beschreibung Beschreibung
Technische Besonderheiten beachten betatigen und loslassen
(tippen/tasten)
Geréat ausschalten loslassen

Gerat einschalten

betatigen und halten

\ Bl B 8 85

falsch/unglltig schalten

richtig/gltig drehen

Eingang Zahlenwert/einstellbar

Navigieren s"j Signalleuchte leuchtet griin
4 1 A S

Ausgang e 2.¢ |Signalleuchte blinkt griin

Zeitdarstellung
(Beispiel: 4s warten/betatigen)

b‘
/I\

Signalleuchte leuchtet rot

Unterbrechung in der Menudarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten maoglich)

Signalleuchte blinkt rot

Werkzeug nicht notwendig/nicht
benutzen

—lee| | 5O & ©® (OO =

Werkzeug notwendig/benutzen

099-00T500-EW500
15.07.2021
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2.3 Sicherheitsvorschriften

g

/A WARNUNG

Unfallgefahr bei AuBerachtlassung der Sicherheitshinweise!

Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann lebensgefahrlich sein!

» Sicherheitshinweise dieser Anleitung sorgfaltig lesen!

» Unfallverhitungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!

» Personen im Arbeitsbereich auf die Einhaltung der Vorschriften hinweisen!

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!

Elektrische Spannungen kénnen bei Beriithrungen zu lebensgefahrlichen Stromschlagen

und Verbrennungen fiihren. Auch beim Beriihren niedriger Spannungen kann man

erschrecken und in der Folge verungliicken.

» Keine spannungsfiihrenden Teile, wie Schweillstrombuchsen, Stab-, Wolfram-, oder
Drahtelektroden direkt berthren!

» Schweillbrenner und oder Elektrodenhalter immer isoliert ablegen!

+ Vollstandige, personliche Schutzausristung tragen (anwendungsabhéangig)!

- Offnen des Gerétes ausschlieBlich durch sachkundiges Fachpersonal!

» Gerat darf nicht zum Auftauen von Rohren verwendet werden!

Gefahr beim Zusammenschalten mehrerer Stromquellen!

Sollen mehrere Stromquellen parallel oder in Reihe zusammengeschaltet werden, darf

dies nur von einer Fachkraft nach Norm IEC 60974-9 "Errichten und Betreiben" und der

Unfallverhitungsvorschrift BGV D1 (friiher VBG 15) bzw. den landerspezifischen

Bestimmungen erfolgen!

Die Einrichtungen diirfen fiir LichtbogenschweiBarbeiten nur nach einer Priifung

zugelassen werden, um Sicherzustellen, dass die zuldssige Leerlaufspannung nicht

tiberschritten wird.

» Gerateanschluss ausschlief3lich durch eine Fachkraft durchfiihren lassen!

» Bei AuBRerbetriebnahme einzelner Stromquellen missen alle Netz- und
Schweilstromleitungen zuverlassig vom Gesamtschweildsystem getrennt werden. (Gefahr
durch Rickspannungen!)

» Keine Schweillgerate mit Polwendeschaltung (PWS-Serie) oder Gerate zum
Wechselstromschweillen (AC) zusammenschalten, da durch eine einfache Fehlbedienung
die Schweillspannungen unzulassig addiert werden kénnen.

Verletzungsgefahr durch Strahlung oder Hitze!

Lichtbogenstrahlung fiihrt zu Schaden an Haut und Augen. Kontakt mit heiRen

Werkstiicken und Funken fuhrt zu Verbrennungen.

» Schweillschild bzw. Schweiflhelm mit ausreichender Schutzstufe verwenden
(anwendungsabhangig)!

» Trockene Schutzkleidung (z. B. Schweif3schild, Handschuhe, etc.) gemaR den
einschlagigen Vorschriften des entsprechenden Landes tragen!

* Unbeteiligte Personen durch einen Schweillvorhang oder entsprechende Schutzwand
gegen Strahlung und Blendgefahr schitzen!

099-00T500-EW500 7
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/A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Kleidung!

Strahlung, Hitze, und elektrische Spannung sind unvermeidbare Gefahrenquellen

wahrend dem Lichtbogenschweien. Der Anwender ist mit einer vollstandigen,

personlichen Schutzausriistung (PSA) auszuriisten. Folgenden Risiken muss die

Schutzausriistung entgegenwirken:

» Atemschutz, gegen gesundheitsgefahrdende Stoffe und Gemische (Rauchgase und
Dampfe) oder geeignete MaRnahmen (Absaugung etc.) treffen.

» Schweiflhelm mit ordnungsgemaler Schutzvorrichtung gegen ionisierende Strahlung (IR-
und UV-Strahlung) und Hitze.

» Trockene Schweilerkleidung (Schuhe, Handschuhe und Kérperschutz) gegen warme
Umgebung, mit vergleichbaren Auswirkungen wie bei einer Lufttemperatur von 100 °C oder
mehr bzw. Stromschlag und Arbeit an unter Spannung stehenden Teilen.

» Gehorschutz gegen schadlichen Larm.

Explosionsgefahr!

Scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen Behiltern konnen durch Erhitzung

Uberdruck aufbauen.

» Behalter mit brennbaren oder explosiven Flussigkeiten aus dem Arbeitsbereich entfernen!

» Keine explosiven Flussigkeiten, Staube oder Gase durch das Schweifden oder Schneiden
erhitzen!

Feuergefahr!

Durch die beim Schweifen entstehenden hohen Temperaturen, sprithenden Funken,

gliihenden Teile und heiRen Schlacken kénnen sich Flammen bilden.

» Auf Brandherde im Arbeitsbereich achten!

» Keine leicht entziindbaren Gegenstande, wie z. B. Ziindhdlzer oder Feuerzeuge mitfiihren.

» Geeignete Loschgerate im Arbeitsbereich zur Verfiigung halten!

» Rickstande brennbarer Stoffe vom Werkstlick vor SchweiRbeginn griindlich entfernen.

» Geschweillte Werkstlicke erst nach dem Abkiihlen weiterverarbeiten. Nicht in Verbindung
mit entflammbarem Material bringen!

099-00T500-EW500
15.07.2021
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Sicherheitsvorschriften

A VORSICHT

Rauch und Gase!

Rauch und Gase kénnen zu Atemnot und Vergiftungen fiihren! Weiterhin kénnen sich

Lésungsmitteldampfe (chlorierter Kohlenwasserstoff) durch die ultraviolette Strahlung

des Lichtbogens in giftiges Phosgen umwandeiln!

» Fur ausreichend Frischluft sorgen!

+ Ldsungsmitteldampfe vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten!

+ Gdf. geeigneten Atemschutz tragen!

Larmbelastung!

Larm iiber 70 dBA kann dauerhafte Schadigung des Gehérs verursachen!

» Geeigneten Gehdrschutz tragen!

» Im Arbeitsbereich befindliche Personen miissen geeigneten Gehérschutz tragen!

Entsprechend IEC 60974-10 sind SchweiBgerate in zwei Klassen der

elektromagnetischen Vertraglichkeit eingeteilt (Die EMV-Klasse entnehmen Sie den

Technischen Daten):

Klasse A Gerate sind nicht fir die Verwendung in Wohnbereichen vorgesehen, fur welche die

elektrische Energie aus dem offentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird.

Bei der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertraglichkeit fir Klasse A Gerate kann es in

diesen Bereichen zu Schwierigkeiten, sowohl aufgrund von leitungsgebundenen als auch von

gestrahlten Stérungen, kommen.

Klasse B Gerate erfiillen die EMV Anforderungen im industriellen und im Wohn-Bereich,

einschlieBlich Wohngebieten mit Anschluss an das o6ffentliche Niederspannungs-

Versorgungsnetz.

Errichtung und Betrieb

Beim Betrieb von Lichtbogenschweifanlagen kann es in einigen Fallen zu elektro-

magnetischen Stérungen kommen, obwohl jedes Schweiligerat die Emissionsgrenzwerte

entsprechend der Norm einhalt. Fur Stérungen, die vom Schweilen ausgehen, ist der

Anwender verantwortlich.

Zur Bewertung moglicher elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss der

Anwender folgendes beriicksichtigen: (siehe auch EN 60974-10 Anhang A)

* Netz-, Steuer-, Signal- und Telekommunikationsleitungen

+ Radio und Fernsehgerate

* Computer und andere Steuereinrichtungen

» Sicherheitseinrichtungen

» die Gesundheit von benachbarten Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher
oder Horgerate tragen

+ Kalibrier- und Messeinrichtungen

+ die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

+ die Tageszeit, zu der die Schweil3arbeiten ausgefihrt werden missen

Empfehlungen zur Verringerung von Stéraussendungen

* Netzanschluss, z. B. zusatzlicher Netzfilter oder Abschirmung durch Metallrohr

»  Wartung der Lichtbogenschweifieinrichtung

+ Schweildleitungen sollten so kurz wie méglich und eng zusammen sein und am Boden
verlaufen

+ Potentialausgleich

» Erdung des Werkstiickes. In den Fallen, wo eine direkte Erdung des Werkstiickes nicht
mdglich ist, sollte die Verbindung durch geeignete Kondensatoren erfolgen.

» Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
Schweildeinrichtung

099-00T500-EW500 9
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Transport und Aufstellen

A VORSICHT

Elektromagnetische Felder!
((“’)) Durch die Stromquelle kénnen elektrische oder elektromagnetische Felder entstehen,
die elektronische Anlagen wie EDV-, CNC-Gerite, Telekommunikationsleitungen, Netz-,
F. Signalleitungen und Herzschrittmacher in ihrer Funktion beeintrachtigen kénnen.

» Wartungsvorschriften einhalten!

» Schweildleitungen vollstdndig abwickeln!

» Strahlungsempfindliche Gerate oder Einrichtungen entsprechend abschirmen!

» Herzschrittmacher kénnen in ihrer Funktion beeintrachtigt werden (Bei Bedarf arztlichen
Rat einholen).

Pflichten des Betreibers!

Zum Betrieb des Gerates sind die jeweiligen nationalen Richtlinien und Gesetze

einzuhalten!

» Nationale Umsetzung der Rahmenrichtlinie (89/391/EWG) Uber die Durchfiihrung von
MaRnahmen zur Verbesserung der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes der
Arbeitnehmer bei der Arbeit sowie die dazugehdrigen Einzelrichtlinien.

» Insbesondere die Richtlinie (89/655/EWG) Uber die Mindestvorschriften fur Sicherheit und
Gesundheitsschutz bei Benutzung von Arbeitsmitteln durch Arbeitnehmer bei der Arbeit.

» Die Vorschriften zur Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung des jeweiligen Landes.

» Errichten und Betreiben des Gerates entsprechend IEC 60974-9.

» Den Anwender in regelmafRigen Abstanden zum sicherheitsbewussten Arbeiten anhalten.

* Regelmafige Prifung des Gerates nach IEC 60974-4.

1>  Die Herstellergarantie erlischt bei Gerdteschdden durch Fremdkomponenten!

e Ausschlielich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, Schwei8brenner,
Elektrodenhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschleiteile, etc.) aus unserem Lieferprogramm
verwenden!

e Zubehérkomponente nur bei ausgeschalteter Stromquelle an Anschlussbuchse einstecken
und verriegeln!

Anforderungen fiir den Anschluss an das o6ffentliche Versorgungsnetz

Hochleistungs-Gerate konnen durch den Strom, den sie aus dem Versorgungsnetz ziehen, die
Netzqualitidt beeinflussen. Fiir einige Geratetypen konnen daher Anschlussbeschrankungen oder
Anforderungen an die maximal mégliche Leitungsimpedanz oder die erforderliche minimale
Versorgungskapazitiat an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz (gemeinsamer Kopplungspunkt
PCC) gelten, wobei auch hierzu auf die technischen Daten der Geréate hingewiesen wird. In diesem
Fall liegt es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerites, ggf. nach
Konsultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat
angeschlossen werden kann.

24 Transport und Aufstellen

/A WARNUNG
@ Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!

Falscher Umgang und unzureichende Befestigung von Schutzgasflaschen kann zu
schweren Verletzungen fiihren!

* Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasverordnung befolgen!

» Am Ventil der Schutzgasflasche darf keine Befestigung erfolgen!

» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!

10 099-00T500-EW500
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Transport und Aufstellen

/A VORSICHT

> Unfallgefahr durch Versorgungsleitungen!

:D- Beim Transport konnen nicht getrennte Versorgungsleitungen (Netzleitungen,
Steuerleitungen, etc.) Gefahren verursachen, wie z. B. angeschlossene Gerate
umkippen und Personen schédigen!

» Versorgungsleitungen vor dem Transport trennen!

ol Kippgefahr!

7 Beim Verfahren und Aufstellen kann das Gerét kippen, Personen verletzen oder
e beschadigt werden. Kippsicherheit ist bis zu einem Winkel von 10° (entsprechend
IEC 60974-1) sichergestelit.

» Gerat auf ebenem, festem Untergrund aufstellen oder transportieren!

* Anbauteile mit geeigneten Mitteln sichern!

\a. Unfallgefahr durch unsachgemanR verlegte Leitungen!
—-

Nicht ordnungsgeman verlegte Leitungen (Netz-, Steuer-, Schweillleitungen oder
Zwischenschlauchpakete) konnen Stolperfallen bilden.

» Versorgungsleitungen flach auf dem Boden verlegen (Schlingenbildung vermeiden).

» Verlegung auf Geh- oder Férderwegen vermeiden.

Verletzungsgefahr durch aufgeheizte Kiihlfliissigkeit und deren Anschliisse!

Die verwendete Kiihlfliissigkeit und deren Anschluss- bzw. Verbindungspunkte konnen
sich im Betrieb stark aufheizen (wassergekiihlte Ausfiihrung). Beim Offnen des
KihlImittelkreislaufs kann austretendes Kiihimittel zu Verbriihungen fiihren.

» KuhImittelkreislauf ausschlieBlich bei abgeschalteter Stromquelle bzw. Kiihlgerat 6ffnen!
» Ordnungsgemale Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe)!

» Geoffnete Anschliisse der Schlauchleitungen mit geeigneten Stopfen verschlielRen.

—
—
—

15> Die Gerdte sind zum Betrieb in aufrechter Stellung konzipiert!
Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann Gerédteschédden verursachen.
e Transport und Betrieb ausschlieBllich in aufrechter Stellung!

15> Durch unsachgeméBen Anschluss kénnen Zubehérkomponenten und die Stromquelle
beschédigt werden!

e Zubehérkomponente nur bei ausgeschaltetem SchweiRgerét an entsprechender
Anschlussbuchse einstecken und verriegeln.

* Ausfiihrliche Beschreibungen der Betriebsanleitung der entsprechenden
Zubehérkomponente entnehmen!

* Zubehérkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

1=  Staubschutzkappen schiitzen die Anschlussbuchsen und somit das Gerét vor
Verschmutzungen und Geréateschédden.

e Wird keine Zubehérkomponente am Anschluss betrieben, muss die Staubschutzkappe
aufgesteckt sein.

* Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

099-00T500-EW500 11
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BestimmungsgemaRer Gebrauch ev\;hq

3

3.1

3.2

BestimmungsgemaRer Gebrauch

§

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgemiaBen Gebrauch!

Das Gerit ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen fiir

den Einsatz in Industrie und Gewerbe hergestellt. Es ist nur fiir die auf dem Typenschild

vorgegebenen SchweiBverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgemaem Gebrauch

kénnen vom Gerat Gefahren fiir Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fiir alle

daraus entstehenden Schaden wird keine Haftung libernommen!

» Gerat ausschliefilich bestimmungsgemal und durch unterwiesenes, sachkundiges
Personal verwenden!

» Gerat nicht unsachgemalf verandern oder umbauen!

Softwarestand
Diese Anleitung beschreibt folgende Softwareversion:

0.1.0.0

Die Softwareversion der Geratesteuerung kann im Geratekonfigurationsmenii (Meni
Srv) > siehe Kapitel 5.11 angezeigt werden.

Verwendung und Betrieb ausschlieBlich mit folgenden Geraten
« Tetrix XQ 230 puls AC/DC

12
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Mitgeltende Unterlagen

3.3 Mitgeltende Unterlagen
3.3.1 Garantie
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der beiliegenden Broschiire "Warranty registration" sowie
unserer Information zu Garantie, Wartung und Prifung auf www.ewm-group.com !
3.3.2 Konformitatserklarung
c Dieses Produkt entspricht in seiner Konzeption und Bauart den auf der Erklarung aufgefihrten
EU-Richtlinien. Dem Produkt liegt eine spezifische Konformitatserklarung im Original bei.
Der Hersteller empfiehlt die sicherheitstechnische Uberpriifung nach nationalen und
internationalen Normen und Richtlinien alle 12 Monate durchzufiihren.
3.3.3 SchweiBen in Umgebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung
Schweillstromquellen mit dieser Kennzeichnung kénnen zum Schweilen in einer Umgebung
S mit erhdhter elektrischer Gefahrdung (z.B. Kesseln) eingesetzt werden. Hierzu sind
entsprechende nationale bzw. internationale Vorschriften zu beachten. Die Stromquelle selbst
darf nicht im Gefahrenbereich platziert werden!
3.3.4 Serviceunterlagen (Ersatzteile und Schaltplane)
/A WARNUNG
Keine unsachgemaBen Reparaturen und Modifikationen!
6 Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerét nur von
sachkundigen, befdahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!
Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
» Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!
Die Schaltplane liegen im Original dem Geréat bei.
Ersatzteile kbnnen Uber den zustandigen Vertragshandler bezogen werden.
3.3.5 Kalibrieren / Validieren
Dem Produkt liegt ein Zertifikat im Original bei. Der Hersteller empfiehlt das Kalibrieren/Validieren im
Intervall von 12 Monaten.
099-00T500-EW500 13
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Mitgeltende Unterlagen

3.3.6 Teil der Gesamtdokumentation

Dieses Dokument ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit allen
Teil-Dokumenten giiltig! Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die
Sicherheitshinweise lesen und befolgen!

Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweillsystems.

Abbildung 3-1
Pos. Dokumentation
A1 Transportwagen
A.2 Stromquelle
A3 Kuhlgerat
A4 Schweillbrenner
A5 Fernsteller
A.6 Steuerung
A Gesamtdokumentation

14
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Ubersicht Steuerungsbereiche

4 Geratesteuerung - Bedienelemente
4.1 Ubersicht Steuerungsbereiche

Die Geratesteuerung wurde zur Beschreibung in drei Teilbereiche (A, B, C) unterteilt, um ein
HéchstmaR an Ubersichtlichkeit zu gewéhrleisten. Die Einstellbereiche der Parameterwerte sind
im Kapitel Parameteriibersicht zusammengefasst > siehe Kapitel 7.1.

AMMEICE Comfort 3.0 T5.00

=) (o) (@) (1, =)

— | &, == NI
ta "‘ (=t) (t=) "
A.rc_‘\"'j'bﬂ" ..j"LL.. J_Nc[on:e—

spofmatic AC-Sp ec_ic:l

Abbildung 4-1
Pos. [Symbol |Beschreibung

1 Steuerungsbereich A
> siehe Kapitel 4.1.1

2 Steuerungsbereich B
> siehe Kapitel 4.1.2

3 Steuerungsbereich C
> siehe Kapitel 4.1.3
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15.07.2021



Geratesteuerung - Bedienelemente ev\;hq

Ubersicht Steuerungsbereiche

41.1 Steuerungsbereich A
AlE CE

c
0=

omfort 3.0 T5.00

spotmatic .AC-Spe:_]al

Abbildung 4-2
Pos. |S

<
3
<3
e

Beschreibung

Drucktaste System
—————————— Schnellzugriff diverse Geratekonfigurationsparameter. Die vollstandige
Parameterliste siehe Geratekonfigurationsmenl > siehe Kapitel 5.11

’
L Sperrfunktion - Schutz gegen versehentliches Verstellen > siehe Kapitel 4.3.6
2 [sx] |Drucktaste - JOB-Favoriten > siehe Kapitel 5.5
— Kurzer Tastendruck: Favorit laden
S Langer Tastendruck (>2 s): Favorit speichern
S Langer Tastendruck (>12 s): Favorit Idschen
3 v Drucktaste SchweiRverfahren
T — WIG-Schweilen
g E-Hand-SchweiRen
by S E-Hand-Cel-Schweifen (Kennlinie fur Zelluloseelektrode)
4 Click-Wheel
L Einstellen der Schweil}leistung
L — Navigieren durch Meni und Parameter
L Einstellung der Parameterwerte in Abhangigkeit der Vorauswahl.
1 6 099-00T500-EW500
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Ubersicht Steuerungsbereiche

Pos. | Symbol

Beschreibung

Drucktaste Betriebsarten > siehe Kapitel 5.2.5
Hoeoe- 2-Takt

AR - 4-Takt

spotare ---- PunktschweilRverfahren spotArc
spotmatic -- Punktschweillverfahren spotmatic

Drucktaste PulsschweilRen > siehe Kapitel 5.2.8
- T R Mittelwertpulsen

% L ----- Thermisches Pulsen

ave. L -—-Pulsautomatik

ac-seecfT L - AC-Spezial

Drucktaste SchweiBstrompolaritit / Kalottenbildung

DC ¥ - Gleichstromschweillen mit wahlweise negativer oder positiver Polaritat am
Schweillbrenner bzw. Elektrodenhalter (fir WIG-DC+ ist die Freischaltung im
Geratekonfigurationsmenu erforderlich).

AC-—- Wechselstromschweillen / Wechselstromformen > siehe Kapitel 5.2.3.1

8 Kalottenbildung > siehe Kapitel 5.2.3.2

Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spiilen > siehe Kapitel 5.1.1

099-00T500-EW500
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Ubersicht Steuerungsbereiche

41.2 Steuerungsbereich B

T@@@@@@@

(12) 15
® 14

Abbildung 4-3
Pos. [Symbol |Beschreibung

1 HE Signalleuchte WIG-Lichtbogenziindung > siehe Kapitel 5.2.4.
Signalleuchte leuchtet: Zliindungsart Liftarc aktiv.

2 Hz Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Hertz

3 kHz Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Kilohertz
4 S Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Sekunde
5 % Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Prozent

6 mm |Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Millimeter
7 inch |Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Inch

8

Signalleuchte Ubertemperatur

Temperaturwéchter im Leistungsteil schalten bei Ubertemperatur das Leistungsteil ab
und die Kontrollleuchte Ubertemperatur leuchtet. Nach dem Abkiihlen kann ohne
weitere MaRnahmen weitergeschweil3t werden.

Signalleuchte Kiihimittelstorung
Signalisiert Druckverlust bzw. Kihimittelmangel im KuhImittelkreislauf.

10 Signalleuchte Schweistrom

Anzeige des Schweillstroms in Ampere.

1 Signalleuchte Sperrfunktion > siehe Kapitel 4.3.6

12 Signalleuchte Funktion [sl-Zeichen
Signalisiert, dass in Umgebung mit erhdhter elektrischer Gefahrdung Schweillen
moglich ist (z.B. in Kesseln). Leuchtet die Signalleuchte nicht, so ist unbedingt der

Service zu verstandigen.

wn HDDG) N
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Ubersicht Steuerungsbereiche

Pos. [Symbol |Beschreibung
13 0 Signalleuchte Zustandsanzeige
Nach jedem beendeten Schweilvorgang werden die zuletzt geschweildten Werte fur
Schweif3strom und -spannung in den Anzeigen dargestellt, die Signalleuchte leuchtet.
14 * Signalleuchte Zugriffssteuerung aktiv
Signalleuchte leuchtet bei aktiver Zugriffssteuerung der
Geratesteuerung > siehe Kapitel 5.8.
15 In dieser Geréteausfiihrung ohne Funktion.
16 \’ Signalleuchte Schweispannung
Leuchtet bei Anzeige der Schweil3spannung in Volt.
17 In dieser Gerateausfiihrung ohne Funktion.
18 Freq. AC-Frequenzautomatik > siehe Kapitel 5.2.3.5
19 In dieser Geréteausfiihrung ohne Funktion.
20 In dieser Gerateausfiihrung ohne Funktion.
21 In dieser Gerateausfiihrung ohne Funktion.
22 ipm Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Inches per minute
23 o Signalleuchte Anzeigewert in Einheit Meter pro Minute
24 VRD |Signalleuchte Spannungsminderungseinrichtung (VRD) > siehe Kapitel 5.9

099-00T500-EW500
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Ubersicht Steuerungsbereiche

41.3 Steuerungsbereich C

Abbildung 4-4
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 I4 Signalleuchte Hauptstrom [/ Pulsstrom
2 tup Signalleuchte Upslope-Zeit
3 lst Signalleuchte Startstrom
4 §7,3 Signalleuchte Elektrodendurchmesser
5 Oﬂ"‘ Signalleuchte Gasvorstromzeit
6 Aé‘ Signalleuchte Ziindoptimierung (WIG)
7 JOB |[Signalleuchte SchweiBaufgabe (JOB)
8 tst Signalleuchte Startstromzeit
9 wetivAre Signalleuchte activArc > siehe Kapitel 5.2.6
10 +J.Ba|__';|._ Signalleuchte Balance
11 t1 Signalleuchte Pulszeit
12 _F_,'.EL Signalleuchte Frequenz
o
13 t Signalleuchte Pulszeit
14 Ae Signalleuchte Arcforce (SchweilRkennlinie) > siehe Kapitel 5.3.3
15 Prog Signalleuchte SchweiRprogramm > siehe Kapitel 5.2
Anzeige der aktuellen Programmnummer in der Schweilldatenanzeige.
16 ted Signalleuchte Endstromzeit
17 ﬁ“e Signalleuchte Gasnachstromzeit
18 led Signalleuchte Endstrom
19 tan Signalleuchte Downslope-Zeit

20
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Gerateanzeige

Pos. |Symbo| |Beschreibung

20 | I |Signa|leuchte Absenkstrom
4.2 Gerateanzeige
Folgende Schweillparameter kénnen vor (Sollwerte), wahrend (Istwerte) oder nach dem Schweilten
(Holdwerte) angezeigt werden. Die Anzeige der Holdwerte wird durch die Signalleuchte ® angezeigt:
Parameter Vor dem Schweilen | Wahrend dem Schweilen | Nach dem Schweil3en
(Sollwerte) (Istwerte) (Holdwerte)
Schweilistrom @ @@ @B
Parameter-Zeiten @ @ ®
Parameter-Stréme @ @ G
Frequenz, Balance @ @ @
JOB-Nummer @ @ @
Schweilspannung @m @ @
' nicht bei E-Hand-SchweilRen
21 Die Schweiltstrom-Istwertanzeige fir E-Hand kann mit dem Parameter ein- oder ausgeschaltet
werden.
Bl Das Verhalten der Holdwertanzeige, kann Uber die Parameter fir WIG und fur E-Hand
festgelegt werden.
Die Einstellungen erfolgen im Geratekonfigurationsmenu > siehe Kapitel 5.11.
Die im Funktionsablauf der Geratesteuerung einstellbaren Parameter sind von der angewahlten
Schweillaufgabe abhangig. Dies bedeutet, wenn z. B. keine Puls-Variante angewahlt wurde, sind im
Funktionsablauf auch keine Pulszeiten einstellbar.
4.3 Bedienung der Geratesteuerung
4.3.1 Hauptansicht
Nach dem Einschalten des Gerates oder dem Beenden einer Einstellung wechselt die Geratesteuerung
zur Hauptansicht. Dies bedeutet, dass die zuvor gewahlten Einstellungen Gbernommen (ggf. durch
Signalleuchten angezeigt) und der Sollwert der Stromstarke (A) in der linken Schweilldatenanzeige
dargestellt wird. In der rechten Anzeige wird je nach Vorauswahl der Sollwert fur Schweilspannung (V)
angezeigt. Die Steuerung wechselt nach 4 s wieder zur Hauptansicht zurtck.
4.3.2 Schweillstromeinstellung (absolut / prozentual)
Die Schweilistromeinstellung erfolgt mit dem Steuerungsknopf (Click-Wheel).
Die Schweilistromeinstellung kann prozentual (abhdngig vom Hauptstrom) oder absolut erfolgen:
WIG: Start-, Absenk- und Endstrom
E-Hand: Hotstart-Strom
Die Auswahl erfolgt im Geratekonfigurationsmeni mit dem Parameter > siehe Kapitel 5.11.
4.3.3 Einstellung der SchweiBparameter im Funktionsablauf
Die Einstellung eines Schweillparameters im Funktionsablauf erfolgt durch Driicken (Anwahl) und Drehen
(Navigation zum gewlnschten Parameter) des Click-Wheels. Durch nochmaliges Driicken wird der
gewahlte Parameter zur Einstellung ausgewahlt (Parameterwert und entsprechende Signalleuchte
blinken). Durch anschlieRendes Drehen wird der Parameterwert eingestellt.
Wahrend der Schweillparametereinstellung blinkt der einzustellende Parameterwert in der linken
Anzeige. In der rechten Anzeige wird ein Parameterkiirzel bzw. eine Abweichung des vorgegebenen
Parameterwertes nach oben oder unten symbolisch dargestellt:
Anzeige Bedeutung
o™l 1™ <] | Parameterwert erh6hen
Jj Um die Werkseinstellungen wieder zu erreichen.
an = M _ | | Werkseinstellung (Beispiel Wert = 20)
Ly U Parameterwert ist optimal eingestellt
an J_ J1| | Parameterwert verringern
L L L/} | Um die Werkseinstellungen wieder zu erreichen.
099-00T500-EW500 21
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Bedienung der Geratesteuerung

4.3.4

4.3.5

4.3.6

Erweiterte SchweiBparameter einstellen (Expertmenii)

Im Expertmena sind Funktionen und Parameter hinterlegt, die sich nicht direkt an der Geratesteuerung
einstellen lassen, bzw. bei denen ein regelmaRiges Einstellen nicht erforderlich ist. Die Anzahl und
Darstellung dieser Parameter erfolgt in Abhangigkeit des zuvor gewahlten Schweillverfahrens bzw. der
Funktionen.

Die Anwahl erfolgt durch einen langen Druck (> 2 s) auf das Click-Wheel. Entsprechenden Parameter /
Menlpunkt durch Drehen (navigieren) und Driicken (bestatigen) des Click-Wheels anwahlen.

Grundeinstellungen andern (Geratekonfigurationsmenti)
Im Geratekonfigurationsmenu kénnen Grundfunktionen des Schweillsystems angepasst werden. Die
Einstellungen sollten ausschlieRlich von erfahrenen Anwendern verandert werden > siehe Kapitel 5.11.

Sperrfunktion

Die Sperrfunktion dient dem Schutz gegen versehentliches Verstellen der Gerateeinstellungen. Alle
Bedienelemente werden bei aktivierter Funktion deaktiviert und die Signalleuchte Sperrfunktion leuchtet.
Die Funktion wird durch einen langen Tastendruck (> 2 s) auf die Drucktaste [=! ein- oder ausgeschaltet.

22
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WIG-Schweillen

5

Funktionsbeschreibung

51 WIG-SchweilRen
5.1.1 Einstellung Schutzgasmenge (Gastest) / Schlauchpaket spiilen
» Gasflaschenventil langsam 6ffnen.
* Druckminderer 6ffnen.
» Stromquelle am Netz- oder Hauptschalter einschalten.
» Gasmenge am Druckminderer je nach Anwendung einstellen.
+ Der Gastest kann an der Geratesteuerung durch Betatigen der Drucktaste "Gastest / Spiilen " ¥
ausgeldst werden > siehe Kapitel 5.1.1.
Einstellen der Schutzgasmenge (Gastest)
» Schutzgas stromt fiir 20 s oder bis die Drucktaste erneut betatigt wird.
Spulen langer Schlauchpakete (Sptlen)
» Drucktaste ca. 5 s betatigen. Schutzgas stromt fir 5 Min. oder bis die Drucktaste erneut betatigt wird.
Sowohl eine zu geringe, als auch eine zu hohe Schutzgaseinstellung kann Luft ans Schweilibad bringen
und in der Folge zu Porenbildung flihren. Schutzgasmenge entsprechend der Schweil3aufgabe
anpassen!
Einstellhinweis: Gasdiisendurchmesser in mm entspricht I/min Gasdurchfluss.
Heliumreiche Gasgemische erfordern eine hhere Gasmenge!
Anhand folgender Tabelle sollte die ermittelte Gasmenge ggf. korrigiert werden:
Schutzgas Faktor
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
Anschluss Schutzgasversorgung und Handhabung der Schutzgasflasche entnehmen Sie der
Betriebsanleitung der Stromquelle.
5.1.1.1 Gasnachstromautomatik
Bei eingeschalteter Funktion wird die Gasnachstromzeit leistungsabhangig von der Geratesteuerung
angepasst. Die einstellbare Gasnachstromzeit bezieht sich auf die maximal mégliche Stromstarke der
Stromquelle und nimmt entsprechend linear ab.
Beispiel: Bei aktiver Gasnachstromautomatik wurde eine Gasnachstrémzeit von 10 s eingestellt. Bedeutet
bei 230 A Schweifldstrom betragt die Gasnachstrémzeit 10 s. Bei 115 A Schweil3strom wird die
Gasnachstromzeit auf 5 s reduziert.
Die Funktion Gasnachstrémautomatik kann im Geratekonfigurationsmenu ein- oder ausgeschaltet
werden > siehe Kapitel 5.11. Bei aktivierter Funktion werden bei Anwahl der Gasnachstromzeit,
abwechselnd die Parameter und fur Automatik angezeigt.
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WIG-Schweilten

5.1.2

513

SchweilRaufgabenanwahl

Durch die Einstellung des Wolframelektrodendurchmessers werden das WIG-Zindverhalten
(Zindenergie), die Geratefunktionen und die Minimalstromgrenze optimal voreingestellt. Bei kleinen
Elektrodendurchmessern wird z.B. eine geringere Ziindenergie bendtigt als bei grofieren
Elektrodendurchmessern.

Zusatzlich kann bei Bedarf die Zliindenergie > siehe Kapitel 5.1.3 auf jede SchweiRaufgabe angepasst
werden (z.B. um im Dinnblechbereich die Ziindenergie zu reduzieren). Mit der Auswahl des
Elektrodendurchmessers wird eine Minimalstromgrenze festgelegt, die wiederum Auswirkung auf den
Start-, Haupt- und Absenkstrom hat. Minimalstromgrenzen verhindern einen instabilen Lichtbogen bei
unzulassig niedrigen Stromstarken. Die Minimalstromgrenzen kénnen bei Bedarf im
Geratekonfigurationsmenui durch den Parameter deaktiviert werden > siehe Kapitel 5.11. Im
FuRfernstellerbetrieb sind die Minimalstromgrenzen grundsatzlich deaktiviert.

Abbildung 5-1

Zundkorrektur

Die Zindenergie kann durch den Parameter Zundkorrektur fur die Schweilaufgabe optimiert werden.
Sollte es notwendig sein die Zindenergie aul3erhalb der vorhanden Korrekturgrenzen einzustellen, kann
diese auch manuell fir Zindstrom und Ziindstromzeit konfiguriert werden > siehe Kapitel 5.1.4.

Abbildung 5-2
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514

Manuelle Ziindeinstellung

Mit Anwahl der Sonderziindung, wird die Abhangigkeit der Minimalstromgrenzen zum
Elektrodendurchmesser deaktiviert. Nun kann die Ziindenergie mit den Parametern Ziindstrom und
Zindzeit unabhangig eingestellt werden. Die Einstellung der Ziindzeit erfolgt absolut in
Millisekunden. Die Einstellung des Zindstromes unterscheidet sich durch die Einstellungsvarianten
und 572,

* In Variante wird der Zindstrom absolut in Ampere [A] eingestellt.
* InVariante wird der Zundstrom prozentual in Abhangigkeit vom eingestellten Hauptstrom
eingestellt.

Anwahl und Aktivierung der Parameter zur manuellen Einstellung der Ziindenergie werden durch
"Linksanschlag" bei der Einstellung des Elektrodendurchmessers (Minimalwert > > [572)) erreicht.

Abbildung 5-3
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5.1.4.1

Wiederkehrende Schweiaufgaben (JOB 1-100)

Um wiederkehrende bzw. unterschiedliche SchweilRaufgaben dauerhaft speichern zu kénnen, stehen
dem Anwender 100 weitere Speicherplatze zur Verfigung. Hierzu wird einfach der gewlinschte
Speicherplatz (JOB 1-100) angewahlt und die Schweilaufgabe wie zuvor beschrieben eingestellt.

Mit dem JOB-Manager > siehe Kapitel 5.6 kdnnen SchweiRaufgaben auf beliebige Speicherplatze kopiert
oder auf den Werkszustand zuriickgesetzt werden.

Zusatzlich kann der gewilinschte JOB auf eine Schnellzugriffstaste (Favoritentaste) gelegt

werden > siehe Kapitel 5.5.

Ein JOB kann nur umgeschaltet werden, wenn kein Schweiflistrom flie3t. Die Upslope- und Downslope-
Zeiten sind fir 2-Takt und 4-Takt getrennt einstellbar.

Anwahl

Abbildung 5-4

Bei der Anwahl oder wenn eine der wiederkehrenden Schweiflaufgaben gewahlt wurde leuchtet die
Signalleuchte JOB.
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5.2

5.2.1

5.2.2

Schweillprogramme
Die Funktion SchweiRprogramme ist ab Werk ausgeschaltet und muss zur Verwendung im
Geratekonfigurationsmenl mit dem Parameter aktiviert werden > siehe Kapitel 5.11.

In jeder gewahlten Schweiltaufgabe (JOB), > siehe Kapitel 5.1.2, kdnnen 16 Programme eingestellt,
gespeichert und abgerufen werden. In Programm ,0“ (Standardeinstellung) kann der Schweif3strom
stufenlos Uber den gesamten Bereich eingestellt werden. In den Programmen 1-15 kénnen 15
verschiedene SchweilRstrédme (incl. Betriebsart und Puls-Funktion) definiert werden.

Das Schweiligerat verfligt iber 16 Programme. Diese konnen wahrend des Schweillvorgangs
gewechselt werden.

Anderungen der iibrigen SchweiBparameter im Programmablauf wirken sich gleichermaRen auf
alle Programme aus.

Eine Anderung der Schweiparameter wird sofort im JOB abgespeichert!

Beispiel:
Programm-Nummer |[Schweistrom Betriebsart Puls-Funktion
1 80A 2-Takt Pulsen ein
2 70A 4-Takt Pulsen aus

Die Betriebsart kann wahrend des Schweilvorgangs nicht gedndert werden. Wird mit Programm 1
(Betriebsart 2-Takt) gestartet, Gibernimmt Programm 2 trotz Einstellung 4-Takt die Einstellung des
Startprogramms 1 und wird bis zum Ende des Schweilvorgangs umgesetzt.

Die Puls-Funktion (Pulsen aus, Pulsen ein) und die Schweillstrome werden aus den entsprechenden
Programmen tGbernommen.

Anwahl und Einstellung

Prog

Abbildung 5-5

Maximal abrufbare Programme festlegen

Mit dieser Funktion kann der Anwender die maximal abrufbaren Programme festlegen (gilt
ausschlieBlich fiir den SchweiRbrenner). Ab Werk sind alle 16 Programme abrufbar. Bei Bedarf
konnen diese auf eine bestimmte Anzahl begrenzt werden.

Um die Programmzahl zu begrenzen muss der SchweiRstrom fiir das néachste, nicht benutzte
Programm auf 0A eingestellt werden. Werden z. B. ausschlieBlich Programm 0 bis 3 benutzt, wird
in Programm 4 der Schweistrom auf 0A eingestellt. Jetzt kann am Schweibrenner max.
Programm 0 bis 3 abgerufen werden.
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5.2.3

5.2.3.1

e\A;f-n
WechselstromschweiRen

Das Schweif3en von Aluminium und Aluminiumlegierungen wird durch den periodischen Wechsel der
Polaritat an der Wolframelektrode ermdglicht.

Dabei ist die Minuspolung (negative Halbwelle) der Wolframelektrode fiir das Einbrandverhalten
zustandig und weildt eine geringere Elektrodenbelastung im Vergleich zur positiven Halbwelle auf. Die
negative Halbwelle wird auch ,Kalthalbwelle® genannt.

Die Pluspolung hingegen, also positive Halbwelle, dient zum Aufbrechen der Oxidschicht auf der
Materialoberflache (sog. Reinigungswirkung). Gleichzeitig schmilzt hier, aufgrund der hohen
Warmewirkung bei positiver Halbwelle, die Wolframelektrodenspitze zu einer Kugel zusammen (sog.
Kalotte). Die Grofie der Kalotte hangt von der Lange (Balanceeinstellung > siehe Kapitel 5.2.3.3 und der
Stromamplitude (Amplitudenbalance > siehe Kapitel 5.2.3.4) der positiven Phase ab. Zu beachten ist,
dass eine zu grofe Kalotte zu einem instabilen und diffusen Lichtbogen und daraus folgend zu einem
geringem Einbrandprofil fihren kann. Somit ist das Verhaltnis zwischen der Stromamplitude und der
Balance der Aufgabe entsprechend einzustellen.

Wechselstromformen

Anwahl
DC; L DC; e %e
AC -"|>\- AC ..‘.D.. ,— A ' '-
: e : ac —rEc]l! Fol
O, O, -
_ron
~— ~— g J
‘_L [y
I-' N
Abbildung 5-6

Anzeige | Einstellung / Anwahl

Wechselstromformen '

------- Rechteck - Hochste Energieeinbringung (ab Werk)
e Trapez - Der Allrounder fir die meisten Anwendungen
——————— Sinus - Niedriger Gerauschpegel

|.|' FG

TausschlieBlich bei Geraten zum Wechselstromschweien (AC).
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5.2.3.2 Funktion Kalottenbildung
Die Funktion Kalottenbildung erzielt eine optimale, kugelférmige Kalotte die beste Ziind- und
SchweilRergebnisse beim WechselstromschweiRen ermoglicht.
Voraussetzungen zur optimalen Kalottenbildung sind eine spitz geschliffene Elektrode (ca. 15 - 25°) und
der eingestellte Elektrodendurchmesser an der Geratesteuerung. Der eingestellte
Elektrodendurchmesser beeinflusst die Stromstarke zur Kalottenbildung und damit die KalottengroRle.
Durch Betatigung der Drucktaste Kalottenbildung wird die Funktion aktiviert und durch blinken der
entsprechenden Signalleuchte signalisiert. Diese Stromstarke kann bei Bedarf individuell mit dem
Parameter angepasst werden (+/- 30 A).

SR

DCx
AC

®

——

Balling

-

Der Anwender betétigt den Brennertaster und die Funktion wird durch beriihrungslose Ziinden (HF-
Zindung) gestartet. Die Kalotte wird ausgebildet und die Funktion anschlieRend nach dem Ablaufen der
Gasnachstromzeit automatisch beendet.

Die Kalottenbildung sollte auf einem Versuchsbauteil durchgefihrt werden, da ggf. Uberflissiges Wolfram
abgeschmolzen wird und es zur Verunreinigung der Schwei3naht kommen kénnte.

i N
START STOP
¥ 27777777 7)
=15 - 25°
A
Abbildung 5-7
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5.2.3.3

5.2.3.4

AC-Balance (Reinigungswirkung und Einbrandverhalten optimieren)

Es ist wichtig, das zeitliche Verhaltnis (Balance) zwischen der positiven Phase (Reinigungswirkung,
Kalottengrofie) und der negativen Phase (Einbrandtiefe) richtig zu wahlen. Dies kann je nach Material
und Aufgabe von der Werkseinstellung abweichen. Hierfir ist die AC-Balanceeinstellung notwendig. Die
Voreinstellung (Werkseinstellung, Nullstellung) der Balance ist 65% und bezieht sich immer auf die
negative Halbwelle. Entsprechend wird die positive Halbwelle angepasst (negative Halbwelle = 65 %,
positive Halbwelle = 35 %).

E3)
+ |

Abbildung 5-8

AC-Amplitudenbalance

Wie bei AC-Balance wird auch bei AC-Amplitudenbalance ein Verhaltnis (Balance) zwischen der
positiven und negativen Halbwelle eingestellt. Hierbei andert sich die Balance in Form der
Stromstarkenamplituden.

Iy I I

+ <100 100 >100

Abbildung 5-9
Die AC-Amplitudenbalance kann im Expertmend (WIG) unter dem Parameter eingestellt
werden > siehe Kapitel 5.2.12.

Die Erhéhung der Stromstarkenamplitude in der positiven Halbwelle begiinstigt das AufreiBen der
Oxidschicht und die Reinigungswirkung.

Bei VergroBerung der negativen Stromstarkenamplitude wird der Einbrand erho6ht.
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5.2.3.5

AC-Frequenzautomatik

Die Aktivierung erfolgt im Funktionsablauf (iber den Parameter Frequenz A%. Durch Linksdrehen wird der
Parameterwert so lange verkleinert bis in der Anzeige der Parameter (AC-Frequenzautomatik)
dargestellt wird. Die Signalleuchte & leuchtet bei aktivierter Funktion.

Die Geratesteuerung Ubernimmt die Regelung bzw. Einstellung der Wechselstromfrequenz in
Abhangigkeit vom eingestellten Hauptstrom. Je kleiner der Schweif3strom desto héher die Frequenz und
umgekehrt. Bei niedrigen Schweiflstromen wird hierdurch ein konzentrierter, richtungsstabiler Lichtbogen
erreicht. Bei hohen Schweilistrdmen wird die Belastung der Wolframelektrode minimiert und im Ergebnis
werden hdhere Standzeiten erreicht.

Unter Verwendung eines Fullfernstellers mit dieser Funktion, werden manuelle Eingriffe des Anwenders
wahrend dem Schweillprozess auf ein Minimum reduziert.

A

/\

\

Abbildung 5-10

Anwabhl

Abbildung 5-11
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5.2.3.6 AC-Kommutierungsoptimierung

5.24

5.2.4.1

Beim AC-SchweilRen wird periodisch zwischen positiver und negativer Halbwelle gewechselt. Diese
Polwechsel bezeichnet man als Kommutierung. Durch dullere Einfliisse wie beispielsweise niedrig
legierte Aluminiumwerkstoffe (z.B. Al 99,5) oder schwer ionisierbare Gase (Ar/He-Gemische), kann die
Kommutierung negativ beeinflusst werden und dies kann zu einer geringeren Lichtbogenstabilitat und zu
einer hoheren Gerauschentwicklung fuhren.
Die Stromquelle verfliigt Gber eine intelligente Kommutierungsoptimierung, die sich in den automatischen
Betrieb (Linksanschlag) und manuellen Betrieb (1-100) aufteilt:
» Automatikbetrieb (Werkseinstellung)
Serienmalfig steht die Kommutierungsoptimierung auf ,Auto®. Die Stromquelle ist dadurch in der Lage,
die Kommutierung zu bewerten und sorgt automatisch fir hochstmagliche Lichtbogenstabilitat,
sicheren Einbrand und oxidfreie Nahte bei jeder Schweiflaufgabe. Fiir nahezu jeden Anwendungsfall
ist der Automatikbetrieb die bevorzugte Wahl.

» Manueller Betrieb (1-100):
Sollte in seltenen Fallen das Ergebnis im Automatikbetrieb nicht zufriedenstellend sein, kann im
manuellen Modus die Kommutierungsoptimierung angepasst werden. Dabei kann die nachfolgende
schematische Darstellung als Einstellhilfe genutzt werden.

<ZAlMg| . | <2 AI99
;
B Ar 100

Soft Hard
Abbildung 5-12

Lichtbogenziindung

Die Ziindungsart (Parameter [-F_J) kann im Systemmenii (Drucktaste [=)) eingestellt werden. Die
HF-Intensitat (Parameter [-£L)) kann bei Bedarf im Geréatekonfigurationsmeni angepasst
werden > siehe Kapitel 5.11.

HF-Zindung
[ @
{
I |

Abbildung 5-13

Der Lichtbogen wird beriihrungslos mit Hochspannungs-Ziindimpulsen gestartet:

a) Schweillbrenner in Schweiliposition Uber dem Werkstlck positionieren (Abstand Elektrodenspitze und
Werkstick ca. 2-3 mm).

b) Brennertaster betatigen (Hochspannungs-Ziindimpulse starten den Lichtbogen).
c) Startstrom fliel3t. Je nach angewahlter Betriebsart wird der Schweil3vorgang fortgesetzt.

Beenden des Schweivorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betatigen und loslassen je nach
angewadhlter Betriebsart.
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5.24.2

5.24.3

Liftarc

a) b) C)

Abbildung 5-14

Der Lichtbogen wird mit Werkstickberihrung geziindet:

a) Die Brennergasduse und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstiick aufsetzen und
Brennertaster betatigen (Liftarc-Strom flie3t, unabhangig vom eingestellten Hauptstrom)

b) Brenner Uber Brennergasdise neigen bis zwischen Elektrodenspitze und Werkstiick ca. 2-3 mm
Abstand bestehen. Der Lichtbogen ziindet und der Schweil3strom steigt, je nach eingestellter
Betriebsart, auf den eingestellten Start- bzw. Hauptstrom an.

¢) Brenner abheben und in Normallage schwenken.

Beenden des Schweillvorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betatigen und loslassen je nach
angewahlter Betriebsart.

Zwangsabschaltung

Die Zwangsabschaltung beendet nach Ablauf von Fehlerzeiten den Schweilprozess und kann durch
zwei Zustande ausgeldst werden:

* Wahrend der Ziindphase
5 s nach dem Schweil3start fliel3t kein Schweil3strom (Zindfehler).

» Wahrend der Schweil3phase
Der Lichtbogen wird langer als 5 s unterbrochen (Lichtbogenabriss).

Im Geratekonfigurationsmeni > siehe Kapitel 5.11 kann die Zeit fir das Wiederziinden nach
Lichtbogenabriss abgeschaltet oder zeitlich eingestellt werden (Parameter [ £A]).
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5.2.5 Betriebsarten (Funktionsablaufe)
5.2.5.1 Zeichenerkladrung

Symbol |Bedeutung
W Brennertaster 1 driicken
A Brennertaster 1 loslassen
| Strom

t Zeit

9} Gasvorstromen

i)

Startstrom

Startzeit

Upslope-Zeit

Punktzeit

[ Hauptstrom (Minimal- bis Maximalstrom)
AMP

Absenkstrom / Pulspausestrom

AMP%

Pulszeit

Pulspausezeit

Pulsstrom

ES i Betriebsart 4-Takt: Slope-Zeit von Hauptstrom (AMP) auf Absenkstrom (AMP%)

WIG-Thermisches Pulsen: Slope-Zeit von Pulsstrom auf Pulspausestrom

Betriebsart 4-Takt: Slope-Zeit von Absenkstrom (AMP%) auf Hauptstrom (AMP)

WIG-Thermisches Pulsen: Slope-Zeit von Pulspausestrom auf Pulsstrom

Downslope-Zeit
Endkraterstrom
Endkraterzeit
C) Gasnachstrémen
Balance
FrE Frequenz
34 099-00T500-EW500
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5.2.5.2 2-Takt-Betrieb

Ablauf
: 1 2 -
“ a
I 4 R AvPy
I - [ |
IR i
<GP {ESE LR ~<E5ak  Edn-EED--TPEM  t
Abbildung 5-15
1.Takt:

* Brennertaster 1 driicken und halten.

+ Gasvorstromzeit l&uft ab.

+ HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstick tber, der Lichtbogen ziindet.

+ Schweilstrom flieRt und geht sofort auf den eingestellten Wert des Startstromes [ 5E].

+ HF schaltet ab.

+ Schweillstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf den Hauptstrom (AMP) an.

Wird wahrend der Hauptstromphase der Brennertaster 2 zusatzlich zum Brennertaster 1 gedriickt, sinkt
der Schweistrom mit eingestellten Slope-Zeit auf den Absenkstrom (AMP%).

Nach Loslassen des Brennertasters 2 steigt der Schweif3strom mit eingestellter Slope-Zeit wieder auf
den Hauptstrom AMP. Die Parameter und konnen im Expertmeni (WIG) angepasst
werden > siehe Kapitel 5.2.12.

2.Takt:
» Brennertaster 1 loslassen.
+ Hauptstrom fallt mit der eingestellten Downslope-Zeit auf Endkraterstrom (Minimalstrom) ab.

Wird der 1. Brennertaster wahrend der Downslope-Zeit gedrickt,
steigt der Schweildstrom wieder auf den eingestellten Hauptstrom AMP

+ Hauptstrom erreicht den Endkraterstrom [ £d], der Lichtbogen erlischt.
+ Eingestellte Gasnachstromzeit lauft ab.

Bei angeschlossenem Fulifernsteller schaltet das Gerat automatisch auf Betriebsart 2-Takt.
Up-/Downslope sind ausgeschaltet.
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5.2.5.3 4-Takt-Betrieb

Ablauf
— ] ——— 2 a. .
¥\ e
I'4 Al avpo% 1| i
IR / E’ Lo ;
L “rour .
) |
<GP L SE - LP) ~ES2  Ednl <GPt
Abbildung 5-16
1.Takt

« Brennertaster 1 driicken, Gasvorstromzeit lauft ab.
» HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstick Uber, der Lichtbogen ziindet.

» Schweillstrom fliel3t und geht sofort auf vorgewahlten Startstromwert (Suchlichtbogen bei
Minimaleinstellung). HF schaltet ab.

» Startstrom flie3t mindestens fir die Startzeit bzw. so lange Brennertaster gehalten wird.

2.Takt

* Brennertaster 1 loslassen.

+ Schweillstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf Hauptstrom (AMP) an.
Vom Hauptstrom AMP auf Absenkstrom (AMP%) umschalten:

» Brennertaster 2 dricken oder

* Brennertaster 1 tippen (Brennermodi 1-6).

Wird wahrend der Hauptstromphase der Brennertaster 2 zusatzlich zum Brennertaster 1 gedriickt, sinkt
der Schweiflstrom mit eingestellten Slope-Zeit auf den Absenkstrom (AMP%).

Nach Loslassen des Brennertaster 2 steigt der Schweil3strom mit eingestellter Slope-Zeit wieder auf
den Hauptstrom AMP. Die Parameter [£5 1 und kénnen im Expertmenii (WIG) angepasst
werden > siehe Kapitel 5.2.12.

3.Takt
* Brennertaster 1 driicken.
» Der Hauptstrom fallt mit der eingestellten Downslope-Zeit auf den Endkraterstrom ab.

Es besteht die Mdglichkeit den Schweilablauf ab dem Erreichen der Hauptstromphase AMP durch
Tippen von Brennertaster 1 zu verkirzen (3. Takt entfallt).

4.Takt

* Brennertaster 1 loslassen, Lichtbogen geht aus.

+ Eingestellte Gasnachstrémzeit lZuft.

Bei angeschlossenem Fulifernsteller schaltet das Gerat automatisch auf Betriebsart 2-Takt.
Up-/Downslope sind ausgeschaltet.

Alternativer SchweiBstart (Tipp-Start):

Beim alternativen Schweilstart wird die Dauer vom ersten und zweiten Takt ausschlieRlich durch die
eingestellten Prozesszeiten bestimmt (Brennertaster Tippen in der Gasvorstromphase [LPr)).

Zur Aktivierung dieser Funktion muss an der Geratesteuerung ein zweistelliger Brennermodus (11-1x)
eingestellt werden. Die Funktion kann bei Bedarf auch generell deaktiviert werden (Schweil3ende durch
Tippen bleibt bestehen). Hierzu muss im Geratekonfigurationsmenl der Parameter auf oFF]
geschaltet werden > siehe Kapitel 5.11.
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5.2.5.4 spotArc
Das Verfahren ist einsetzbar zum Heftschweilten, oder zum Verbindungsschweillen von Blechen aus
Stahl und CrNi Legierungen bis zu einer Dicke von etwa 2,5 mm. Es kdnnen auch verschieden dicke
Bleche ibereinander verschweil3t werden. Durch die einseitige Anwendung ist es auch moglich Bleche
auf Hohlprofile, wie Rund- oder Vierkantrohre aufzuschweif3en. Beim Lichtbogenpunktschweiflten wird
das obere Blech vom Lichtbogen durchschmolzen und das untere angeschmolzen. Es entstehen flache
feingeschuppte SchweilRpunkte, die auch im Sichtbereich keine oder nur geringe Nacharbeit erfordern.

ERf—
OME

spotArc

a-

:

spotArc

spotmatic

Abbildung 5-17

Um ein effektives Ergebnis zu erzielen, sollten die Upslope- und Downslope-Zeiten auf "0"
eingestellt sein.

' '
™ »
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T L

Abbildung 5-18
Beispielhaft wird der Ablauf mit Ziindungsart HF-Ziindung dargestellt. Die Lichtbogenziindung mit Liftarc
ist jedoch auch méglich > siehe Kapitel 5.2.4.
Ablauf:
» Brennertaster driicken und halten.
+ Gasvorstromzeit 1auft ab.
» HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstiick tiber, der Lichtbogen ziindet.
+ Schweiflistrom flie3t und geht sofort auf den eingestellten Wert des Startstromes
* HF schaltet ab.
+ Schweifldstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf den Hauptstrom [ (AMP) an.

Der Vorgang wird durch Ablaufen der eingestellten spotArc-Zeit oder das vorzeitige Loslassen des
Brennertasters beendet. Bei Aktivierung der spotArc-Funktion wird zusatzlich die Pulsvariante Automatic
Puls eingeschaltet. Bei Bedarf kann die Funktion durch Betatigen der Drucktaste Pulsschweiflen auch
deaktiviert werden.
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5.2.5.5 spotmatic
Im Unterschied zur Betriebsart spotArc wird der Lichtbogen nicht wie beim herkémmlichen Verfahren mit

dem Betatigen des Brennertasters, sondern mit dem kurzen Aufsetzen der Wolframelektrode auf dem
Werkstiick gestartet. Der Brennertaster dient der Freigabe des Schweilprozesses. Die Freigabe wird
durch blinken der Signalleuchte spotArc/spotmatic signalisiert. Die Freigabe kann fiir jeden der
Schweillpunkte separat oder aber auch permanent erfolgen. Die Einstellung wird durch den Parameter
Prozessfreigabe im Geratekonfigurationsmeni gesteuert > siehe Kapitel 5.11:

+ Prozessfreigabe separat (557 > lan_)):

Der Schweildprozess muss vor jeder Lichtbogenziindung durch Betatigen des Brennertasters erneut
freigeben werden. Die Prozessfreigabe wird nach 30 s Inaktivitat automatisch beendet.
Prozessfreigabe permanent (557 > [oFF)):

Der Schweildprozess wird durch einmaliges Betatigen des Brennertasters freigegeben. Die folgenden
Lichtbogenziindungen werden durch das kurze Aufsetzen der Wolframelektrode eingeleitet. Die
Prozessfreigabe wird entweder durch nochmaliges Betatigen des Brennertasters oder nach 30 s

Inaktivitat automatisch beendet.
StandardmaRig sind bei spotmatic die separate Prozessfreigabe und der kurze Einstellbereich der

Punktzeit aktiviert.

Die Ziindung durch Aufsetzen der Wolframelektrode kann im Geratekonfigurationsmeni unter dem
Parameter deaktiviert werden. In diesem Fall ist die Funktion wie bei spotArc, jedoch kann der
Einstellbereich der Punktzeit im Geratekonfigurationsmeni gewahlt werden.

Die Einstellung des Zeitbereichs erfolgt im Geratekonfigurationsmeni unter dem Parameter

> siehe Kapitel 5.11

v
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Abbildung 5-20
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Beispielhaft wird der Ablauf mit Ziindungsart HF-Ziindung dargestellt. Die Lichtbogenziindung mit Liftarc
ist jedoch auch maoglich > siehe Kapitel 5.2.4.

Prozessfreigabeart fiir den SchweiBprozess wahlen > siehe Kapitel 5.11.

Upslope- und Downslope-Zeiten ausschlieBlich bei langem Einstellbereich der Punktzeit
(0,01 s - 20,0 s) moglich.

® Schweillbrennertaster betatigen und loslassen (tippen) um den Schweillprozess freizugeben.
@ Brennergasduse und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstlick aufsetzen.

® Brenner Uber Brennergasdise neigen bis zwischen Elektrodenspitze und Werkstlick ca. 2-3 mm
Abstand besteht. Schutzgas stromt mit eingestellter Gasvorstromzeit GP-. Der Lichtbogen ziindet und
der zuvor eingestellte Startstrom flieRt.

@ Die Hauptstromphase wird durch das Ablaufen der eingestellten Punktzeit beendet.

® AusschlieBlich bei Langzeitpunkten (Parameter = [FF)):
Der SchweiRstrom fallt mit eingestellter Downslope-Zeit auf den Endkraterstrom [ £4],

® Die Gasnachstromzeit lauft ab und der Schweilvorgang wird beendet.

SchweiRbrennertaster betatigen und loslassen (tippen) um den Schweiprozess erneut
freizugeben (nur bei Prozessfreigabe separat erforderlich). Das erneute Aufsetzen des
SchweiRbrenners mit der Wolframelektrodenspitze leitet die weiteren SchweiBprozesse ein.

5.2.5.6 2-Takt-Betrieb C-Version

s A

IJL

'_'_V

«[GPrl»  «—(ELP— “ 5
A R E L ;
* Abbildung 5-21 '

1.Takt

* Brennertaster 1 driicken, Gasvorstromzeit lauft ab.

» HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstiick tiber, der Lichtbogen ziindet.

+ Schweiflistrom flie3t und geht sofort auf vorgewahlten Startstromwert (Suchlichtbogen bei

Minimaleinstellung). HF schaltet ab.

2.Takt

* Brennertaster 1 loslassen.

» Schweillstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf Hauptstrom AMP an.

Durch Betatigen von Brennertaster 1 beginnt der Slope vom Hauptstrom AMP auf Absenkstrom
AMP%. Durch Loslassen des Brennertasters beginnt der Slope vom Absenkstrom AMP% wieder auf
den Hauptstrom AMP. Dieser Vorgang kann beliebig oft wiederholt werden.

Der Schweildvorgang wird durch den Lichtbogenabriss im Absenkstrom beendet (entfernen des Brenners
vom Werkstiick bis der Lichtbogen erlischt, kein Wiederziinden des Lichtbogens).

Die Slope-Zeiten und kénnen im Expertmenu eingestellt werden > siehe Kapitel 5.2.12.

Diese Betriebsart muss freigeschaltet werden (Parameter [2t<)) > siehe Kapitel 5.11.
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5.2.6

5.2.7

WIG-activArc-Schweien

Das EWM-activArc-Verfahren sorgt durch das hochdynamische Reglersystem dafir, dass bei
Abstandsanderungen zwischen Schweil3brenner und Schmelzbad, z. B. beim manuellen Schweilen, die
eingebrachte Leistung nahezu konstant bleibt. Spannungsverluste infolge einer Verklrzung des
Abstandes zwischen Brenner und Schmelzbad werden durch einen Stromanstieg (Ampere pro Volt - A/V)
kompensiert und umgekehrt. Dadurch wird ein Festkleben der Wolframelektrode im Schmelzbad
erschwert und die Wolframeinschlisse werden reduziert.

Anwahl
—
=S
i
- CCoo
o rnr
Abbildung 5-22
Einstellung

Parametereinstellung

Der activArc-Parameter (Regelung) kann individuell an die Schweiflaufgabe (Materialdicke) angepasst
werden > siehe Kapitel 5.2.12.

WIG-Antistick

Die Funktion verhindert das unkontrollierte Wiederziinden nach dem Festbrennen der Wolframelektrode
im Schweil’bad durch Abschalten des Schweil’stromes. Zusatzlich wird der Verschleil an der
Wolframelektrode reduziert.

Nach dem Auslésen der Funktion wechselt das Gerat sofort in die Prozessphase Gasnachstromen. Der
Schweiler beginnt den neuen Prozess wieder mit dem 1. Takt. Die Funktion kann vom Anwender ein-
oder ausgeschaltet werden (Parameter [EA5)) > siehe Kapitel 5.11.

40
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5.2.8 PulsschweiBen
Folgenden Pulsvarianten kdnnen gewahlt werden:
+ dL Mittelwertpulsen (WIG-AC bis 5 Hz und WIG-DC bis 20 kHz)
« WIL Thermisches Pulsen (WIG-AC oder WIG-DC)
« v L Pulsautomatik (WIG-DC)
o reseecf L AC-Spezial (WIG-AC)
5.2.9 Mittelwertpulsen
Besonderheit beim Mittelwertpulsen ist das der zuerst vorgegebene Mittelwert immer von der
Schweillstromquelle eingehalten wird. Es eignet sich daher besonders zum Schweiflen nach
Schweillanweisung.
Beim Mittelwertpulsen wird periodisch zwischen zwei Strdmen umgeschaltet, wobei ein Strommittelwert
(AMP), ein Pulsstrom (Ipuls), eine Pulsbalance (EAL]) und eine Pulsfrequenz (FrE]) vorzugeben sind. Der
eingestellte Strommittelwert in Ampere ist ma3gebend, der Pulsstrom (Ipuls) wird Uber den
Parameter prozentual zum Mittelwertstrom (AMP) vorgegeben.
Der Pulspausestrom (IPP) wird nicht eingestellt. Dieser Wert wird durch die Geratesteuerung berechnet,
sodass der Mittelwert des Schweil3stromes (AMP) eingehalten wird.
Uber den Parameter [FFal kann im Expertmenii, die Kurvenform des Pulses auf die vorhandene
Schweillaufgabe angepasst werden. Besonders im unteren Frequenzbereich, zeigen die einstellbaren
Pulsformen, ihre Wirkung auf die Lichtbogencharakteristik (ausschlieRlich WIG-DC).
”AA
Ipuls - ———— e —— -
> 100%
AMP poeoee b
PP e e
;< Tpuls 'i'puls t/s
Abbildung 5-23
Einstellung Pulsfrequenz und Pulsbalance
Abbildung 5-24
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5.2.9.1 Thermisches Pulsen

Die Funktionsablaufe verhalten sich grundsatzlich wie beim Standardschweil3en, jedoch wird zusatzlich
zwischen Hauptstrom AMP (Pulsstrom) und Absenkstrom AMP% (Pulspausestrom) mit den eingestellten
Zeiten hin- und her geschaltet. Puls- und Pausezeiten sowie die Pulsflanken (5 und [£52)) werden an der
Steuerung in Sekunden eingegeben.

Die Pulsflanken und kénnen im Expertmeni (WIG) eingestellt werden > siehe Kapitel 5.2.12.

|
1

F 3

v +—>i¢ »—> » t
ES] [ 2 Tesa) e
Abbildung 5-25

F
Y

Einstellung Puls- und Pulspausezeit

Abbildung 5-26

5.2.9.2 Pulsautomatik

Die Pulsvariante Pulsautomatik wird ausschlieRlich in Verbindung mit der Betriebsart spotArc beim
Gleichstromschweifl3en aktiviert. Durch die stromabhangige Pulsfrequenz und -balance wird eine
Schwingung im Schmelzbad angeregt, die die Luftspaltiberbrickbarkeit positiv beeinflusst. Die
erforderlichen Pulsparameter werden von der Geratesteuerung automatisch vorgegeben. Bei Bedarf kann
die Funktion durch Betatigen der Drucktaste Pulsschweil’en auch deaktiviert werden.

099-00T500-EW500
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5.2.9.3 AC-Spezial
Wird z.B. eingesetzt um Bleche unterschiedlicher Dicke miteinander zu verbinden.
Einstellung Pulszeit
I 4
AC-Special
t
P o
Abbildung 5-27
Die Pulsflanken und konnen im Expertmeni (WIG) eingestellt werden > siehe Kapitel 5.2.12.
5.2.9.4 PulsschweiBen in der Up- und Downslope-Phase
Die Puls-Funktion widhrend der Up- und Downslope-Phase kann bei Bedarf auch deaktiviert
werden (Parameter [F5L]) > siehe Kapitel 5.11.
A
I
P50 =FF)
A
=lon ]
t
Abbildung 5-28
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5.2.10 SchweiBbrenner (Bedienungsvarianten)

5.2.10.1 SchweiRbrennermodus

Die Bedienelemente (Brennertaster oder Wippen) und deren Funktion kénnen durch verschiedene Bren-
nermodi individuell angepasst werden. Dem Anwender stehen bis zu sechs Modi zur Verfiigung. Die
Funktionsmdglichkeiten beschreiben die Tabellen zu den entsprechenden Brennertypen.
Zeichenerkldarung SchweiRbrenner:

Symbol

Beschreibung

J

Brennertaste driicken

I

Brennertaste tippen

I

Brennertaste tippen und anschlieend driicken

BRT 1, 2 Brennertaste 1 oder 2
upP Brennertaste UP - Wert erhéhen
DOWN Brennertaste DOWN - Wert verringern

Die Einstellung der Brennermodi erfolgt im Geratekonfigurationsmen( Uber die Parameter
Brennerkonfiguration "E-d" > Brennermodus "Ead" > siehe Kapitel 5.11.

AusschlieBlich die aufgefiihrten Modi sind fiir die entsprechenden Brennertypen sinnvoll.
SchweilRbrenner mit einem Brennertaster

BRT1—O

Abbildung 5-29

Funktion Bedienung Modus
Schweil3strom Ein / Aus ﬂ
BRT 1 — 1
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) @
SchweilRbrenner mit zwei Brennertastern oder Wippe
e S
BRT 14O OyBRT 2 BRT 1 _D
BRT2 |
Abbildung 5-30
Funktion Bedienung Modus
SchweiRstrom Ein / Aus BRT 1 4
Absenkstrom BRT 2 ! 1
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 1 I
Schweilstrom Ein / Aus BRT 1 !
Schweilstrom erhdhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) BRT 2 Il
——— 3
Schweilstrom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) BRT 2 ﬂj
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 1 I
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SchweilRbrenner mit einem Brennertaster und Up-/Down-Tasten

BRT 1+—0

UP I
DOWN ]

Abbildung 5-31

Funktion Bedienung Modus
Schweil’strom Ein / Aus ﬂ.
BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) ﬂﬁ‘
— 1
Schweillstrom erhdhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) UP Q
Schweil3strom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN Q
Schweil’strom Ein / Aus ﬂ
BRT 1 >
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) ﬂﬁ‘
— 4
Schweil3strom tber Stufen erhéhen (Stromsprung) UP Q
Schweillstrom Uber Stufen verringern (Stromsprung) DOWN Q
SchweiRbrenner mit zwei Brennertastern und Up-/Down-Tasten
BRT 1 —erQ(E)j—BRT 2
il
DOWN
Abbildung 5-32
Funktion Bedienung Modus
Schweillstrom Ein / Aus U
BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) @
Absenkstrom BRT 2 ! 1
Schweildstrom erhéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) UP Q
Schweilstrom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN Q
Schweil’strom Ein / Aus U-
BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) @
Absenkstrom BRT 2 U-
— 4
Schweillstrom Uber Stufen erhéhen (Stromsprung) UP Q
Schweilstrom Uber Stufen verringern (Stromsprung) DOWN Q
Gastest BRT 2 Q 3s
099-00T500-EW500 45
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WIG-Funktionsbrenner, Retox XQ

-

i
oown- |

Abbildung 5-33

BRT 2
BRT 1

Funktion Bedienung Modus
Schweillstrom Ein / Aus Q

BRT 1
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) ﬂj
Absenkstrom BRT 2 & 1
Schweillstrom erhéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) UP Q
Schweillstrom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN &
Schweillstrom Ein / Aus ﬂ.

BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) @
Absenkstrom BRT 2 Q
Schweillstrom Uber Stufen erhéhen (Stromsprung) UP &
Schweillstrom Uber Stufen verringern (Stromsprung) DOWN Q 4
Umschaltung zwischen Stromsprung und JOB BRT 2 @
JOB-Nummer erhéhen upP Q
JOB-Nummer verringern DOWN Q
Gastest BRT 2 g 3s
Schweil}strom Ein / Aus ﬂ.

BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) @
Absenkstrom BRT 2 &
Programm-Nummer erh6hen upP Q
Programm-Nummer verringern DOWN Q 5
Umschaltung zwischen Programm und JOB BRT 2 @
JOB-Nummer erhéhen upP Q
JOB-Nummer verringern DOWN &
Gastest BRT 2 g 3s
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Umschaltung zwischen Up-/Down-Geschwindigkeit und JOB-Nummer BRT 2

Funktion Bedienung Modus
Schweil’strom Ein / Aus ﬂ
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) ORI @
Absenkstrom BRT 2 Q
Schweillstrom stufenlos erhéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) UP Q
Schweillstrom stufenlos verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN Q 6
L]
g
g

JOB-Nummer erhéhen UP
JOB-Nummer verringern DOWN
Gastest BRT 2 Q 3s

5.2.10.2 Tipp-Funktion (Brennertaster tippen)
Tipp-Funktion: Kurzes Antippen des Brennertasters um eine Funktionsanderung herbeizufiihren. Der
eingestellte Brennermodus bestimmt die Funktionsweise.
Die Tippfunktion kann fir den Schweif3start, Uber den Parameter und fir das Schweil3ende, lber den
Parameter separat zu jedem Brennermodus angewahlt werden. Bei aktiviertem Parameter
entfallt das Tippen auf den Absenkstrom.

5.2.10.3 Up-/Down-Geschwindigkeit
Funktionsweise
Up-Drucktaste betatigen und halten:
Stromerhdhung bis zum Erreichen des an der Stromquelle eingestellten Maximalwertes (Hauptstrom).
Down-Drucktaste betatigen und halten:
Stromverringerung bis zum Erreichen des Minimalwertes.
Die Einstellung des Parameters Up-/Down-Geschwindigkeit erfolgt im
Geratekonfigurationsmenu > siehe Kapitel 5.11 und bestimmt die Schnelligkeit mit der eine
Stromanderung durchgefihrt wird.

5.2.10.4 Stromsprung
Durch Tippen der entsprechenden Brennertaster kann der Schweil3strom in einer einstellbaren
Sprungweite vorgegeben werden. Mit jedem erneuten Tastendruck springt der Schweilstrom um den
eingestellten Wert rauf oder runter.
Die Einstellung des Parameters Stromsprung erfolgt im
Geratekonfigurationsmenu > siehe Kapitel 5.11.
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5.2.11 Fuffernsteller RTF 1
5.2.11.1 RTF-Startrampe

Die Funktion RTF-Startrampe verhindert einen zu schnellen und hohen Energieeintrag direkt nach dem
Schweilstart, wenn der Anwender das Pedal des Fernstellers zu schnell und weit durchtritt.

Beispiel:

Der Anwender stellt am Schweillgerat einen Hauptstrom von 200 A ein. Der Anwender tritt das Pedal des
Fernstellers sehr schnell auf ca. 50 % des Pedalweges.

+ RTF-Startrampe eingeschaltet: Der Schweil3strom steigt in einer linearen (langsamen) Rampe auf
ca. 100 A

+ RTF-Startrampe ausgeschaltet: Der Schweif3strom springt sofort auf ca. 100 A

Die Funktion RTF-Startrampe wird mit dem Parameter [F£-] im Geratekonfigurationsmenti Ein- oder
ausgeschaltet > siehe Kapitel 5.11.

S A

-y

HE

Abbildung 5-34

Anzeige Einstellung / Anwahl

F F RTF-Startrampe > siehe Kapitel 5.2.11.1
-

——————— Schweillstrom lauft in einer Rampenfunktion auf den vorgegebenen
Hauptstrom (ab Werk)
------- Schweildstrom springt sofort auf den vorgegebenen Hauptstrom

r~ P _ Gasvorstromzeit
L

‘; qb Startstrom (prozentual, hauptstromabhéngig)

! E d Endkraterstrom
L U] Einstellbereich prozentual: hauptstromabhangig

Einstellbereich absolut: Imin. bis Imax.

~ Gasnachstromzeit
LPL
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5.2.11.2 RTF-Ansprechverhalten

Mit dieser Funktion wird das Ansprechverhalten des Schweil’stromes wahrend der Hauptstromphase
gesteuert. Der Anwender kann zwischen linearem und logarithmischem Ansprechverhalten wahlen. Die
Einstellung logarithmisch eignet sich besonders zum Schweifen mit kleinen Stromstarken, z.B. im
Dunnblechbereich. Dieses Verhalten ermdglicht eine bessere Dosierbarkeit des Schweilistromes.

Die Funktion RTF-Ansprechverhalten kann im Geratekonfigurationsmenu zwischen den Parametern
lineares Ansprechverhalten und logarithmisches Ansprechverhalten (ab Werk) umgeschaltet

werden > siehe Kapitel 5.11.
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Abbildung 5-35
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5.2.12 Expertmeni (WIG)

Im Expertmena sind einstellbare Parameter hinterlegt, deren regelmafiges Einstellen nicht erforderlich
ist. Die Anzahl der gezeigten Parameter kann durch z. B. eine deaktivierte Funktion eingeschrankt sein.

1
l»
-l

Abbildung 5-36

Anzeige Einstellung / Anwahl

T (oo o
fu‘n‘HA]
O |
i T an L crL
JIHHNI H IHJIL’
J

Slope-Zeit (Hauptstrom auf Absenkstrom)

£S5

Slope-Zeit (Absenkstrom auf Hauptstrom)

£S5

Amplitudenbalance > siehe Kapitel 5.2.3.4

AbA

‘; -0o AC-Kommutierungsoptimierung > siehe Kapitel 5.2.3.6

Parameter activArc > siehe Kapitel 5.2.6
Einstellung der Intensitat

AARF

Pulsform

FPFo

lauteres Lichtbogengerausch erzeugt (ab Werk)

Lichtbogengerausch

harter rechteckférmiger Stromverlauf, hoher Lichtbogendruck, der jedoch ein

------- rechteckférmiger Stromverlauf mit Verrundungen, geringe
Gerauschentwicklung, fur universelle SchweilRaufgaben
T S—

stark verrundeter Stromverlauf, geringerer Lichtbogendruck und leises
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5.2.13 Abgleich Leitungswiderstand

Der elektrische Leitungswiderstand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehdérkomponente wie z.B.
Schweil3brenner oder Zwischenschlauchpaket (AW) neu abgeglichen werden um optimale
Schweileigenschaften zu gewahrleisten. Der Widerstandswert der Leitungen kann direkt eingestellt oder
auch durch die Stromquelle abgeglichen werden. Im Auslieferungszustand ist der Leitungswiderstand
optimal voreingestellt. Bei Veranderungen der Leitungslangen ist der Abgleich (Spannungskorrektur) zur
Optimierung der Schweilieigenschaften nétig.

Abbildung 5-37
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1 Vorbereitung

Schweilgerat ausschalten.

Gasdiise des Schweilibrenners abschrauben.
Wolframelektrode I6sen und herausziehen.
Schweillgerat einschalten.

2 Konfiguration

Drucktaste (=] betatigen.
Drehknopf driicken und Parameter wahlen.

3 Abgleich / Messung

Schweil3brenner mit der Spannhulse auf einer sauberen, gereinigten Stelle am Werkstlick mit etwas
Druck aufsetzen und Brennertaster ca. 2 s betatigen. Es flieRt kurzzeitig ein Kurzschluss-Strom, mit
dem der neue Leitungswiderstand bestimmt und angezeigt wird. Der Wert kann zwischen 0 mQ und
60 mQ betragen. Der neu erstellte Wert wird sofort gespeichert und bedarf keiner weiteren
Bestatigung. Wird in der rechten Anzeige kein Wert dargestellt, ist die Messung misslungen. Die
Messung muss wiederholt werden.

4 SchweiRbereitschaft wiederherstellen

Schweil3gerat ausschalten.

Wolframelektrode wieder in Spannhiilse fixieren.
Gasdiise des Schweilibrenners wieder aufschrauben.
Schweilgerat einschalten.
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5.3 E-Hand-SchweilRen

5.3.1 SchweiBaufgabenanwahl

Das Andern der Grundschweifparameter ist nur méglich wenn kein Schweifstrom flieRt und die
evtl. vorhandene Zugriffssteuerung inaktiv ist > siehe Kapitel 5.8.

Die nachfolgende SchweilRaufgabenanwahl ist ein Anwendungsbeispiel. Grundsatzlich erfolgt die Anwahl
immer in der gleichen Reihenfolge. Signalleuchten (LED) zeigen die gewahlte Kombination an.

R

fo—

e~
i)

Abbildung 5-38

5.3.2 Hotstart
Fir ein sicheres Zinden des Lichtbogens und eine ausreichende Erwarmung auf dem noch kalten
Grundwerkstoff zu Beginn des Schweil3ens sorgt die Funktion Heilstart (Hotstart). Das Ziinden erfolgt
hierbei mit erhéhter Stromstarke (Hotstart-Strom) Uiber eine bestimmte Zeit (Hotstart-Zeit).
= Hotstart-Strom
= Hotstart-Zeit
= Hauptstrom
= Strom
>t = Zeit
Abbildung 5-39

kO

5.3.2.1 Anwahl und Einstellung

Abbildung 5-40
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5.3.3 Arcforce

Waéhrend des SchweilRvorgangs verhindert Arcforce durch Stromerhdhungen das Festbrennen der
Elektrode im Schweil’bad. Dies erleichtert besonders das Verschweilen von grobtropfig
abschmelzenden Elektrodentypen bei niedrigen Stromstarken mit kurzen Lichtbdgen.

Arcforce Arcforce

Abbildung 5-41

5.3.4 Antistick

Us Antistick verhindert das Ausgliihen der Elektrode.

Sollte die Elektrode trotz Arcforce festbrennen, schaltet das Gerat
automatisch innerhalb von ca. 1 s auf den Minimalstrom um. Das
Ausglihen der Elektrode wird verhindert. Schweifstromeinstellung
Uberprufen und fir die SchweiRaufgabe korrigieren!

Antistick

v

Abbildung 5-42
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5.3.5 Umschaltung der SchweiRstrompolaritat (Polaritatswechsel)
Mit dieser Funktion kann der Anwender die Schweillstrompolaritat elektronisch umkehren.
Wird z.B. mit verschiedenen Elektrodentypen geschweilst, welche vom Hersteller unterschiedliche
Polaritaten erfordern, kann die Schweildstrompolaritat einfach an der Steuerung umgeschaltet werden.
0 —
4 1 A
= ON— SR E—— =
-
DC-T- 2 1 2 \—/
- _;;\
AC b
v SR — =
-
_0_ + S
I
4 1 A
-
R =
-/
Abbildung 5-43
5.3.6 Wechselstromschweillen
5.3.6.1 AC-Frequenzautomatik
Die Aktivierung erfolgt im Funktionsablauf tiber den Parameter Frequenz rix. Durch Linksdrehen wird der
Parameterwert so lange verkleinert bis in der Anzeige der Parameter (AC-Frequenzautomatik)
dargestellt wird. Die Signalleuchte & leuchtet bei aktivierter Funktion.
Die Geratesteuerung tGbernimmt die Regelung bzw. Einstellung der Wechselstromfrequenz in
Abhangigkeit vom eingestellten Hauptstrom. Je kleiner der Schwei3strom desto héher die Frequenz und
umgekehrt. Bei niedrigen Schweil3strémen wird hierdurch ein konzentrierter, richtungsstabiler Lichtbogen
erreicht. Bei hohen Schweil’stromen wird die Belastung der Wolframelektrode minimiert und im Ergebnis
werden hdhere Standzeiten erreicht.
Unter Verwendung eines Fulifernstellers mit dieser Funktion, werden manuelle Eingriffe des Anwenders
wahrend dem Schweilprozess auf ein Minimum reduziert.
I A
/ \‘
\ /
v
Abbildung 5-44
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Funktionsbeschreibung ev\;hq
Lichtbogenlangenbegrenzung (USP)

Anwahl

Abbildung 5-45

5.3.7 PulsschweifRen

5.3.7.1 Mittelwertpulsen

Beim Mittelwertpulsen wird periodisch zwischen zwei Strémen umgeschaltet, wobei ein Strommittelwert
(AMP), ein Pulsstrom (Ipuls), eine Balance (5AL)) und eine Frequenz (F-£]) vorzugeben ist. Der
eingestellte Strommittelwert in Ampere ist ma3gebend, der Pulsstrom (Ipuls) wird tber den

Parameter prozentual zum Mittelwertstrom (AMP) vorgegeben. Der Pulspausestrom (IPP) muss nicht
eingestellt werden. Dieser Wert wird durch die Geratesteuerung berechnet, sodass der Mittelwert des
Schweillstromes (AMP) eingehalten wird.

I/AA
IPUIS - — e e e o e e - — -
> 100%
AMP -f -
IPP e S—

;< Tpuls 'i'puls s
Abbildung 5-46

AMP = Hauptstrom (Mittelwert); z. B. 100 A

Ipuls = Pulsstrom = x AMP; z.B. 140 % x 100 A =140 A

IPP = Pulspausestrom

Tpuls = Dauer eines Pulszyklus = 1/F-E; zB. 1/1Hz=1s

= Balance

5.4 Lichtbogenlangenbegrenzung (USP)

Die Funktion Lichtbogenlangenbegrenzung stoppt den Schweilvorgang bei Erkennung einer zu
hohen Lichtbogenspannung (ungewoéhnlich hoher Abstand zwischen Elektrode und Werkstick). Die
Funktion kann verfahrensabhéngig ein- oder ausgeschaltet werden > siehe Kapitel 5.11.

099-00T500-EW500
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JOB-Favoriten

5.5 JOB-Favoriten

Favoriten sind zusatzliche Speicherplatze um z.B. haufig verwendete Schweilaufgaben, Programme und
deren Einstellungen zu speichern und bei Bedarf zu laden. Der Status der Favoriten (geladen, verandert
nicht geladen) wird durch Signalleuchten dargestellt.

» Es stehen insgesamt 5 Favoriten (Speicherplatze) fir beliebige Einstellungen zur Verfigung.
» Die Zugriffssteuerung kann bei Bedarf mit dem Schliisselschalter bzw. der Xbutton-Funktion

) (2¢) (2) (o] (4]

O
®—.'- > o o o

Abbildung 5-47

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 s+ | |Drucktaste - JOB-Favoriten
o Kurzer Tastendruck: Favorit laden
o Langer Tastendruck (>2 s): Favorit speichern
o Langer Tastendruck (>12 s): Favorit I6schen
2 Signalleuchte Favoritenstatus
L Signalleuchte leuchtet griin: Favorit geladen, Einstellungen des Favorit und
der aktuellen Gerateeinstellung identisch
e Signalleuchte leuchtet rot: Favorit geladen aber Einstellungen des Favorit und
der aktuellen Gerateeinstellung nicht identisch (z.B. Arbeitspunkt wurde
verandert)
------------ Signalleuchte leuchtet nicht: Favorit nicht geladen (z.B. JOB-Nummer
verandert)

5.5.1 Aktuelle Einstellungen in Favorit speichern

Abbildung 5-48

» Drucktaste Favoritenspeicherplatz 2 s gedrickt halten (Signalleuchte Favoritenstatus leuchtet griin).

5.5.2 Gespeicherten Favorit laden

Abbildung 5-49

+ Drucktaste Favoritenspeicherplatz betatigen (Signalleuchte Favoritenstatus leuchtet griin).

099-00T500-EW500
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Funktionsbeschreibung

Schweillaufgaben organisieren (JOB-Manager)

5.5.3 Gespeicherten Favorit Il6schen

Abbildung 5-50

» Drucktaste Favoritenspeicherplatz driicken und halten.
nach 2 s leuchtet die Signalleuchte Favoritenstatus griin
nach weiteren 5 s blinkt die Signalleuchte rot
nach weiteren 5 s erlischt die Signalleuchte

* Drucktaste Favoritenspeicherplatz loslassen.

5.6 SchweiBaufgaben organisieren (JOB-Manager)
5.6.1 SchweiBaufgabe (JOB) kopieren

Mit dieser Funktion werden die JOB-Daten des aktuell gewahlten JOBs auf einen zu bestimmenden
Ziel-JOB kopiert.

Abbildung 5-51
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Energiesparmodus (Standby)

5.6.2 SchweiBaufgabe (JOB) auf Werkseinstellung zuriicksetzen

5.7

5.8

Mit dieser Funktion werden die JOB-Daten einer zu wahlenden SchweiRaufgabe (JOB) auf die
Werkseinstellungen zuruckgesetzt.

=

Abbildung 5-52

Energiesparmodus (Standby)

Der Energiesparmodus kann wahlweise durch einen verlangerten Tastendruck > siehe Kapitel 4 oder
durch einen einstellbaren Parameter im Geratekonfigurationsmeni (zeitabhangiger
Energiesparmodus ) aktiviert werden > siehe Kapitel 5.11.

Bei aktivem Energiesparmodus wird in den Gerateanzeigen lediglich der mittlere Querdigit
der Anzeige dargestellt.

Durch das beliebige Betatigen eines Bedienelementes (z. B. Drehen eines Drehknopfes) wird der
Energiesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur Schweillbereitschaft.

Zugriffssteuerung

Zur Sicherheit gegen unbefugtes oder versehentliches Verstellen kann die Geratesteuerung verriegelt
werden. Die Zugriffssperre wirkt sich folgendermal3en aus:

» Die Parameter und deren Einstellungen in Geratekonfigurationsmend, Expertmeni und im
Funktionsablauf kénnen ausschlielich betrachtet aber nicht geandert werden.

+ Schweilverfahren und Schweillstrompolaritdt kdnnen nicht umgeschaltet werden.

Die Parameter der Zugriffssperre werden im Geratekonfigurationsmenu eingestellt > siehe Kapitel 5.11.

Zugriffssperre aktivieren

» Zugriffscode fur die Zugriffssperre vergeben: Parameter anwahlen und einen Zahlencode wahlen
(0 - 999).

» Zugriffssperre aktivieren: Parameter auf Zugriffssperre aktiviert einstellen.

Die Aktivierung der Zugriffssperre wird durch die Signalleuchte "Zugriffssperre aktiv"

angezeigt > siehe Kapitel 4.

Zugriffssperre aufheben

» Zugriffscode fur die Zugriffssperre eingeben: Parameter anwahlen und zuvor gewahlten
Zahlencode eingeben (0 - 999).

» Zugriffssperre deaktivieren: Parameter auf Zugriffssperre deaktivieren einstellen. Die
Zugriffssperre kann ausschlielich durch die Eingabe des zuvor gewahlten Zahlencodes deaktiviert
werden.
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Spannungsminderungseinrichtung

5.9

5.10

Spannungsminderungseinrichtung

Die Spannungsminderungseinrichtung (VRD) dient zur Erhéhung der Sicherheit besonders in
gefahrlichen Umgebungen (wie z. B. Schiffsbau, Rohrleitungsbau, Bergbau).

Die Spannungsminderungseinrichtung ist in einigen Landern und in vielen innerbetrieblichen
Sicherheitsvorschriften fir SchweilRstromquellen vorgeschrieben.

Die Signalleuchte VRD > siehe Kapitel 4.1.2 leuchtet, wenn die Spannungsminderungseinrichtung
einwandfrei funktioniert und die Ausgangsspannung auf die in der entsprechenden Norm festgelegten
Werte reduziert ist (technische Daten).

Dynamische Leistungsanpassung
Voraussetzung ist eine ordnungsgemafRe Ausfiihrung der Netzsicherung.
Angaben zur Netzsicherung beachten!

Mit dieser Funktion kann das Gerat auf die bauseitige Absicherung des Netzanschlusses abgestimmt
werden. Hierdurch kann einem haufigen Auslésen der Netzsicherung entgegengewirkt werden. Die
maximale Aufnahmeleistung des Gerates wird mit einem beispielhaften Wert fiir die vorhandene
Netzsicherung begrenzt (stufenlos einstellbar).

Der Wert kann im Geratekonfigurationsmenu > siehe Kapitel 5.11 tiber den Parameter vorgewahlt
werden.

Die Funktion regelt die Schweilleistung automatisch auf einen fiir die entsprechende Netzsicherung
unkritischen Wert.

Bei Verwendung einer 25 A-Netzsicherung muss ein geeigneter Netzstecker durch einen
Elektrofachmann angeschlossen werden.
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Funktionsbeschreibung

Geratekonfigurationsmenu

5.1

Geratekonfigurationsmeni

Im Geratekonfigurationsmeni werden Grundeinstellungen des Gerates vorgenommen.
5.11.1 Parameter-Anwahl, -Anderung und -Speicherung

&S
4

©*e

Anzeige

| SHPr e dH - HleolHH{5ru
g;-.} 5 M |l E od |l F Fr Il e i |l |- £5
I%IB_‘:I} : {5:'_155] {E ti_'::} {F 'Igt ] " {L’ LIB } {r :_IB
L] 55P) [EPE]| U Frll ek J1+ 30
LE|| [PSL)| wld]| [FcP]| [FLal| (88
— Te Te — Te Te
{I%P]B{dﬂs} {F%F} {H%ﬁ
L F ]| lard -5c]| [REF]
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B | |
@

Abbildung 5-53

Einstellung / Anwahl

Menii verlassen
Exit

oFF

Gerat Aus- und Wiedereinschalten
Erforderlich zur Ubernahme diverser Konfigurationsparameter

s
LM

Menii Stromquelle

o
"

Umschaltung Ziindungsart
------- HF-Zindung
------- Liftarc

-
j—>|
.‘--

HF-Intensitéat
Std|-mmmmm- Standardeinstellung (ab Werk)
------- Reduzierte HF-Intensitéat

r‘r-
0

Wiederziindung nach Lichtbogenabriss > siehe Kapitel 5.2.4.3
------- Zeit JOB-abhangig (ab Werk 5 s).
------- Funktion ausgeschaltet oder Zahlenwert 0,1 s - 5,0 s.

099-00T500-EW500
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Geratekonfigurationsmenu

Anzeige

Einstellung / Anwahl

HEF

Rekonditionierungspuls (Kalottenstabilitit) !
Reinigungswirkung der Kalotte zum Schweil3ende.
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)

------- Funktion ausgeschaltet

Umschaltung WIG-HF-Ziindung (hart/weich)
------- weiche Zindung (ab Werk).
------- harte Zindung.

Zeitabhdngige Energiesparfunktion > siehe Kapitel 5.7

Dauer bei Nichtbenutzung bis der Energiesparmodus aktiviert wird.
Einstellung = ausgeschaltet bzw. Zahlenwert 5 Min. - 60 Min.

Abgleich Leitungswiderstand > siehe Kapitel 5.2.13

Zugriffssteuerung - Zugriffscode
Einstellung: 000 bis 999 (ab Werk 000)

Zugriffssteuerung > siehe Kapitel 5.8
------- Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

Menii Betriebsart

Programm Modus
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
------- Funktion eingeschaltet

Programmsperre (P0)

Das Programm PO wird beim Abschliefen mit dem Schliisselschalter gesperrt. Es kann
ausschlielich zwischen den Programmen P1 bis P15 umgeschaltet werden.

------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

------- Funktion eingeschaltet

Bedienprinzip
------ Synergische Parametereinstellung (ab Werk)
------ Konventionelle Parametereinstellung

Menii Gerateanzeige

Einstellung MaRsystem
------- Langeneinheiten in mm, m/min (metrisches System)
——————— Langeneinheiten in inch, ipm (imperiales System)

Absolutwerteinstellung (Start-, Absenk-, Endkrater- und Hotstart-
Strom) > siehe Kapitel 4.3.2
------- SchweiRstromeinstellung, absolut

------- Schweildstromeinstellung, prozentual abhdngig vom Hauptstrom (ab Werk)
h ! t Holdwert WIG
LL) g Holdwert wird bis Aktion durch Drehgeber oder Schweifistart angezeigt (ab
Werk)
AUE|----—-- Holdwert wird nur fur definierte Zeit angezeigt
------- Funktion ausgeschaltet
h ! E Holdwert E-Hand
L AUE |- Holdwert wird nur fur definierte Zeit angezeigt (ab Werk)
------- Funktion ausgeschaltet

Menii Prozess
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Funktionsbeschreibung

Geratekonfigurationsmenu

Anzeige

Einstellung / Anwahl

51

Betriebsart spotmatic > siehe Kapitel 5.2.5.5
Zindung durch Werkstlckberthrung

------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
------- Funktion ausgeschaltet

5E5

Einstellung Punktzeit > siehe Kapitel 5.2.5.5
------- Kurze Punktzeit, Einstellbereich 5 ms - 999 ms, 1 ms-Schritte (ab Werk)
------- Lange Punktzeit, Einstellbereich 0,01 s - 20,0 s, 10 ms-Schritte

55F

Einstellung Prozessfreigabe > siehe Kapitel 5.2.5.5
------- Prozessfreigabe separat (ab Werk)
------- Prozessfreigabe permanent

Foi

Pulsschweilen in der Up- und Downslope-Phase > siehe Kapitel 5.2.9.4
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
------- Funktion ausgeschaltet

—

co

AC-Kommutierungsoptimierung > siehe Kapitel 5.2.3.6"
------- Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

AC-Stromform

——————— Manuelles einstellen der Stromform (ab Werk)
AUE] -mmmmmm Synergie zur Stromstarke (nur mittels x-connect nutzbar)

AC-Stromform - Erweitert
——————— Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
——————— Funktion eingeschaltet

Gasnachstromautomatik > siehe Kapitel 5.1.1.1
——————— Funktion ein
——————— Funktion aus (ab Werk)

Ziindpulsdynamik
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
——————— Funktion ausgeschaltet

Lichtbogenlangenbegrenzung > siehe Kapitel 5.4
------- Funktion eingeschaltet

------- Funktion ausgeschaltet
‘,: ! Meni Brennerkonfiguration
ro Schweillbrennerfunktionen einstellen
}: a Cl, Brennermodus (ab Werk 1) > siehe Kapitel 5.2.10.1

Alternativer SchweiBstart - Tipp-Start

Gilt ab Brennermodus 11 aufwarts (Schweilende durch Tippen bleibt bestehen).
——————— Funktion eingeschaltet (ab Werk)

------- Funktion ausgeschaltet

Tipp-Ende > siehe Kapitel 5.2.10.2
------- Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

Up-/Down-Geschwindigkeit > siehe Kapitel 5.2.10.3
Wert erhéhen > schnelle Stromanderung
Wert verringern > langsame Stromanderung

Stromsprung > siehe Kapitel 5.2.10.4
Einstellung Stromsprung in Ampere

[ 4] |Abruf JOB-Nummer

iy Maximal anwahlbare JOBs fiir Funktionsbrenner Retox XQ einstellen (Einstellung: 1 bis
100, ab Werk 10).

5& IJ Start-JOB

(=— = =) |Ersten abrufbaren JOB einstellen (Einstellung: 1 bis 100, ab Werk 1).
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Geratekonfigurationsmenu

Anzeige Einstellung / Anwahl

Fr

Meni Fernsteller

FFr

RTF-Startrampe > siehe Kapitel 5.2.11.1

------- Schweillstrom lauft in einer Rampenfunktion auf den vorgegebenen
Hauptstrom (ab Werk)
------- Schweillstrom springt sofort auf den vorgegebenen Hauptstrom

FrE

RTF-Ansprechverhalten > siehe Kapitel 5.2.11.2
------- Lineares Ansprechverhalten
Lob|-mmemm Logarithmisches Ansprechverhalten (ab Werk)

! Fr

RTF-Minimalstromeinstellung (AC)

f

Umschaltung SchweiBstrompolaritat

L =S B < N Polaritatswechsel am Fernsteller RT PWS 1 19POL
------- Polaritatswechsel an der Schweillgeratesteuerung (ab Werk)
[} Menii SchweiBbrennerkiihlung
C oL
Y] Modus SchweiRbrennerkiihlung
C o

AUE]-mmmmm- Automatikbetrieb (ab Werk)
------- Permanent eingeschaltet
------- Permanent ausgeschaltet

SchweiBbrennerkiihlung, Nachlaufzeit
Einstellung 1-60 min. (ab Werk 5min)

Temperatur Fehlergrenze
Einstellung 50 - 80°C / 122 - 176°F (ab Werk 70°C / 158°F)

FL

o

Durchflussiiberwachung
------- Funktion ausgeschaltet
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)

FLE

Durchfluss Fehlergrenze
Einstellung 0,51-2,01/0,13 gal - 0,53 gal (ab Werk 0,6 1/ 0,16 gal)

rS5c

Reset Cool
——————— Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

5r

(5]

Servicemenii
Anderungen im Servicemenii sollten in Absprache mit autorisiertem Servicepersonal
erfolgen!

rEs

Reset (Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen)
------- ausgeschaltet (ab Werk)

——————— Zurlicksetzen der Werte im Meni Geratekonfiguration
——————— Komplettes Zuriicksetzen aller Werte und Einstellungen

Der Reset wird beim Verlassen des Meniis durchgefiihrt (Endl).

Abfrage Softwarestand
Systembus-ID und Versionsnummer werden durch einen Punkt getrennt.
Beispiel: 07.0040 = 07 (Systembus-ID) 0.0.4.0 (Versionsnummer)

0

r-'.-

Warnmeldungen anzeigen > siehe Kapitel 6.1
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
------- Funktion eingeschaltet

al
= =

M

Warnung Sicherungsschutz
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
------- Funktion eingeschaltet

Dynamische Leistungsanpassung > siehe Kapitel 5.10
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Funktionsbeschreibung

Geratekonfigurationsmenu

Anzeige Einstellung / Anwahl

5F

Menii Sonderparameter

2-Takt-Betrieb (C-Version) > siehe Kapitel 5.2.5.6
------- Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

SchweiRstrom-Istwertanzeige > siehe Kapitel 4.2

------- Istwertanzeige
------- Sollwertanzeige
Fn 1177 WIG-Pulsen (thermisch)
UL =8 [ oo — Funktion eingeschaltet (ab Werk)
------- AusschlieBlich fir Sonderanwendungen
| ZusatzdrahtschweiBen, Betriebsart 2
ouy UIRTHIESEEEE Zusatzdrahtbetrieb flr automatisierte Anwendungen, Draht wird geférdert wenn
Strom flief3t

——————— Betriebsart 2-Takt (ab Werk)
------- Betriebsart 3-Takt
------- Betriebsart 4-Takt

[l"r-
0
L

WIG-Antistick > siehe Kapitel 5.2.7
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk).
------- Funktion ausgeschaltet.

3
r‘-.

AC-Mittelwertregler’
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
------- Funktion ausgeschaltet

AAAR

activArc Spannungsmessung
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
------- Funktion ausgeschaltet

5Ao

Fehlerausgabe auf Automatisierungsschnittstelle, Kontakt SYN_A
------- AC-Synchronisierung oder HeilRdraht (ab Werk)

------- Fehlersignal, negative Logik

F5] e Fehlersignal, positive Logik

------- Anbindung AVC (Arc voltage control)

——

Minimalstrombegrenzung (WIG) > siehe Kapitel 5.1.2

In Abhangigkeit des eingestellten Wolframelektrodendurchmessers
------- Funktion ausgeschaltet

------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)

FHu

Schnelle Leitspannungsiibernahme (Automatisierung) 3
——————— Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

GRS

I p Polaritatsumschaltung SchweiBstrom (dc+) bei WIG-DC '
U S I ey P Polaritatsumschaltung frei
——————— Polaritatsumschaltung gesperrt,
Schutz vor Zerstérung der Wolframelektrode (ab Werk).
Gasiiberwachung

Abhangig von der Lage des Gassensors, der Verwendung einer Gasstaudise und der
Uberwachungsphase im Schweilprozess.
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk).

------- Uberwacht im SchweilRprozess. Gassensor zwischen Gasventil und
SchweilRbrenner (mit Gasstauduse).

------- Uberwacht vor dem SchweiRprozess. Gassensor zwischen Gasventil und
Schweillbrenner (ohne Gasstauduise).

------- Uberwacht sténdig. Gassensor zwischen Gasflasche und Gasventil (mit
Gasstauduse).
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Geratekonfigurationsmenu

Anzeige Einstellung / Anwahl
Pt Lichtbogenerkennung fiir SchweiBhelme (WIG)
[ Aufmodulierte Welligkeit zur besseren Lichtbogenerkennung
------- Funktion ausgeschaltet
(I mittlere Intensitat
------- hohe Intensitat

TausschlieB3lich bei Geraten zum Wechselstromschweilen (AC).
2 ausschliefllich bei Geraten mit Zusatzdraht (AW).
3 ausschliefilich bei Automatisierungskomponenten (RC).
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Storungsbeseitigung

Warnmeldungen

6

6.1

Storungsbeseitigung

Alle Produkte unterliegen strengen Fertigungs- und Endkontrollen. Sollte trotzdem einmal etwas nicht
funktionieren, Produkt anhand der folgenden Aufstellung Gberpriifen. Fuhrt keine der beschriebenen
Fehlerbehebungen zur Funktion des Produktes, autorisierten Handler benachrichtigen.

Warnmeldungen

Eine Warnmeldung wird je nach Darstellungsmdglichkeiten der Gerateanzeige wie folgt dargestellt:

Anzeigetyp - Geradtesteuerung

Darstellung

Grafikdisplay

zwei 7-Segment Anzeigen

eine 7-Segment Anzeige

Die mogliche Ursache der Warnung wird durch eine entsprechende Warnnummer (siehe Tabelle)

signalisiert.

» Treten mehrere Warnungen auf, werden diese nacheinander angezeigt.
» Geratewarnung dokumentieren und im Bedarfsfall dem Servicepersonal angeben.

Warnung Mégliche Ursache / Abhilfe
1|Ubertemperatur In Kiirze droht eine Abschaltung wegen Ubertemperatur.
2|Halbwellenausfalle Prozessparameter prifen.
3|Warnung Kihlmittelstand priifen und ggf. auffiillen.

Schweillbrennerkiihlung

Schutzgas

Schutzgasversorgung prufen.

KuhIimitteldurchfluss

Min. Durchflussmenge priifen. I

Drahtreserve

Es ist nur noch wenig Draht auf der Spule vorhanden.

N~N[fofalbd

CAN-Bus ausgefallen

Drahtvorschubgerat nicht angeschlossen, Sicherungsautomat
Drahtvorschubmotor (ausgeldsten Automat durch Betatigen
zurlicksetzen).

o]

Schweil3stromkreis

Die Induktivitat des Schweilistromkreises ist fir die gewahlte
Schweillaufgabe zu hoch.

©

DV-Konfiguration

DV-Konfiguration prifen.

10|Teilinverter

Einer von mehreren Teilinvertern liefert keinen Schweil3strom.

11|Ubertemperatur Kiihimittel (1]

Temperatur und Schaltschwellen prifen.

12(SchweilRliberwachung

Der Istwert eines Schweil3parameters liegt aulerhalb des
vorgegebenen Toleranzfeldes.

13|Kontaktfehler Der Widerstand im Schweif3stromkreis ist zu groR.
Masseanschluss prtfen.
14|Abgleichfehler Gerat aus und wieder einschalten. Besteht der Fehler weiterhin,

Service benachrichtigen.

15(Netzsicherung

Die Leistungsgrenze der Netzsicherung ist erreicht und die
Schweilleistung wird reduziert. Sicherungseinstellung prifen.

16(Schutzgaswarnung

Gasversorgung prifen.

17|Plasmagaswarnung

Gasversorgung prifen.

18|Formiergaswarnung

Gasversorgung prifen.

19(Gaswarnung 4

reserviert
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Warnmeldungen

Warnung Mégliche Ursache / Abhilfe
20|KUhImitteltemperaturwarnung |KihImittelstand prifen und ggf. auffillen.
21|Ubertemperatur 2 reserviert
22|Ubertemperatur 3 reserviert
23|Ubertemperatur 4 reserviert
24|KihImitteldurchflusswarnung  [KihImittelversorgung priifen.

KuhImittelstand prifen und ggf. auffullen.
Durchfluss und Schaltschwellen prifen. 2

25(Durchfluss 2 reserviert
26(Durchfluss 3 reserviert
27|Durchfluss 4 reserviert
28|Drahtvorratswarnung Drahtférderung prufen.
29|Drahtmangel 2 reserviert
30|Drahtmangel 3 reserviert
31|Drahtmangel 4 reserviert

32

Tachofehler

Stérung Drahtvorschubgeréat - dauerhafte Uberlast des
Drahtantriebs.

33

Uberstrom Drahtvorschubmotor

Uberstromerkennung Drahtvorschubmotor.

34

JOB unbekannt

Die JOB-Anwahl wurde nicht durchgefiihrt, weil die JOB-
Nummer unbekannt ist.

35

Uberstrom Drahtvorschubmotor
Slave

Uberstromerkennung Drahtvorschubmotor Slave (Push/Push-
System oder Zwischentrieb).

36

Tachofehler Slave

Stérung Drahtvorschubgerat - dauerhafte Uberlast des
Drahtantriebs (Push/Push-System oder Zwischentrieb).

37

FAST-Bus ausgefallen

Drahtvorschubgerat nicht angeschlossen (Sicherungsautomat
Drahtvorschubmotor durch Betatigen zurlicksetzen).

38

Unvollstandige
Bauteileinformation

XNET-Bauteilverwaltung prifen.

39|Netzhalbwellenausfall Versorgungsspannung prifen.
40|Netzunterspannung Versorgungsspannung prufen.
41|Kidhlmodul nicht erkannt Anschluss Kuhlgerat prufen.

47

Batterie (Bluetooth-Fernsteller)

Batteriestand niedrig (Batterie austauschen)

1 ausschlieRlich bei Gerateserie XQ
21 Werte und oder Schaltschwellen siehe Technische Daten.
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Fehlermeldungen (Stromquelle)

6.2 Fehlermeldungen (Stromquelle)
Die Anzeige der méglichen Fehlernummer ist abhdngig von Geréteserie und deren Ausfiihrung!
Eine Storung wird je nach Darstellungsmdglichkeiten der Gerateanzeige wie folgt dargestellt:

Anzeigetyp - Geradtesteuerung Darstellung
Grafikdisplay I'|
zwei 7-Segment Anzeigen

? J Err
eine 7-Segment Anzeige E

Die mogliche Ursache der Stérung wird durch eine entsprechende Stérnummer (siehe Tabelle)

signalisiert. Bei einem Fehler wird

das Leistungsteil abgeschaltet.

» Geratefehler dokumentieren und im Bedarfsfall dem Servicepersonal angeben.
» Treten mehrere Fehler auf, werden diese nacheinander angezeigt.

» Fehler dokumentieren und im Bedarfsfall dem Servicepersonal angeben.
» Treten bei einer Steuerung mehrere Fehler auf, wird immer der Fehler mit der niedrigsten

Fehlernummer (Err) angezeigt.

Wird dieser Fehler behoben, erscheint die nachst hdhere

Fehlernummer. Dieser Vorgang wiederholt sich solange, bis alle Fehler beseitigt sind.
Fehler zuriicksetzen (Legende Kategorie)

A Fehlermeldung erlischt, wenn der Fehler beseitigt ist.
B Fehlermeldung kann durch Betatigen der Drucktaste d zuriickgesetzt werden.
Alle Gbrigen Fehlermeldungen kénnen ausschlieBlich durch Aus- und Wiedereinschalten des Gerates

zurlickgesetzt werden.

Fehler (Kategorie)

Mogliche Ursache Abhilfe

3 A BTachofehler

Storung Drahtvorschubgerat Verbindungen prifen (Anschlisse,
Leitungen).

Dauerhafte Uberlastung des Drahtseele nicht in engen Radien
Drahtantriebs. legen.

Drahtseele auf Leichtgangigkeit
prufen.

4 AlUbertemperatur

Stromquelle Uberhitzt Eingeschaltetes Gerat abkuhlen
lassen.

Ldfter blockiert, verschmutzt Ldfter kontrollieren, reinigen, oder
oder defekt. ersetzen.

Luft Ein- oder Auslass blockiert. |Luft Ein- und Auslass kontrollieren.

a

Netzuberspannung

Netzspannung zu hoch Netzspannungen prifen und mit
Anschlussspannungen der
Stromquelle vergleichen.
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(Stromquelle)

Fehler (Kategorie)

Mégliche Ursache

e\A;f-n
Abhilfe

7B

Kihlmittelmangel

geringe Durchflussmenge

KuihIimittel auffillen.

Kihlmitteldurchfluss prifen -
Knickstellen im Schlauchpacket
beseitigen.

Durchflussschwelle anpassen. "1l

Wasserkuhler reinigen.

Pumpe dreht nicht

Pumpenwelle andrehen.

Luft im Kidhimittelkreislauf

Kihlmittelkreislauf entliften.

Schlauchpaket nicht vollstandig
mit Kihimittel befullt.

Geréat aus- und wieder einschalten >
Pumpe lauft > Beflllvorgang.

Betrieb mit gasgeklhltem
Schweilbrenner.

SchweilRbrennerkihlung
deaktivieren.

Kihlmittelvor- und ricklauf mit
Schlauchbriicke verbinden.

Ausfall Sicherungsautomat [?

Sicherungsautomat zurticksetzen.

8A’B

Schutzgasfehler

Kein Schutzgas

Schutzgasversorgung prifen.

Vordruck zu niedrig.

Knickstellen im Schlauchpaket
beseitigen (Sollwert: 4-6 bar
Vordruck).

9 §ekundér— Uberspannung am Ausgang: Service anfordern.
Uberspannung Inverterfehler
10|Erdschluss (PE-Fehler) |Verbindung zwischen Elektrische Verbindung entfernen.
Schweildraht und
Gerategehause
11 A B|Schnellabschaltung Wegnahme des logischen Fehler an Uberlagerter Steuerung
Signals "Roboter bereit" beseitigen.
wahrend des Prozesses.
16 A|Hilfslichtbogen Fehler Not-Aus-Kreis Not-Aus-Kreis prufen.
Allgemein Temperaturfehler Siehe Beschreibung Fehler 4.
Kurzschluss am Schweillbrenner prifen.
Schweil3brenner
Service anfordern
17 B|Kaltdrahtfehler Siehe Beschreibung Fehler 3. |Siehe Beschreibung Fehler 3.
18 B|Plasmagasfehler Gasmangel Siehe Beschreibung Fehler 8.
19 B|Schutzgasfehler Gasmangel Siehe Beschreibung Fehler 8.
20 B|Kihlmittelmangel siehe Beschreibung Fehler 7. |Siehe Beschreibung Fehler 7.
22 AlKUhlmittelibertemperat |KihImittel Gberhitzt (31 Eingeschaltetes Gerat abkiihlen
ur M lassen.
Lufter blockiert, verschmutzt Ldfter kontrollieren, reinigen oder
oder defekt. ersetzen.
Luft Ein- oder Auslass blockiert. [Luft Ein-und Auslass kontrollieren.
23 AlUbertemperatur Externes HF Zindgerat Eingeschaltetes Gerat abkihlen
HF-Drossel Uberhitzt lassen.
24 B[Hilfslichtbogen Hilfslichtbogen kann nicht Ausristung SchweilRbrenner prufen.
Zundfehler zinden.
25 B|Formiergasfehler Gasmangel Siehe Beschreibung Fehler 8.
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Fehler (Kategorie)

Mégliche Ursache

Abhilfe

26 A|Ubertemperatur
Hilibomodul

Hilibomodul Uberhitzt

Siehe Beschreibung Fehler 4.

32(Fehler I>0 [

Stromerfassung fehlerhaft

Service anfordern.

33|Fehler UIST [

Spannungserfassung fehlerhaft

Kurzschluss im Schweil3stromkreis
entfernen.

externe Flhlerspannung entfernen.

Service anfordern.

34|Elektronikfehler

A/D-Kanalfehler

Gerat aus- und wieder einschalten.

Service anfordern.

35|Elektronikfehler

Flankenfehler

Gerat aus- und wieder einschalten.

Service anfordern.

36|5-Fehler

[sl-Bedingungen verletzt.

Gerat aus- und wieder einschalten.

Service anfordern.

37|Elektronikfehler

Temperaturfehler

Eingeschaltetes Gerat abkiihlen
lassen.

38|Fehler IIST M

Kurzschluss im
Schweillstromkreis vor dem
Schweil3en.

Kurzschluss im Schweil3stromkreis
entfernen.

Service anfordern.

39|Elektronikfehler

Sekundare Uberspannung

Gerat aus- und wieder einschalten.

Service anfordern.

40|Elektronikfehler

I>0-Fehler

Service anfordern.

47 B|Bluetooth Fehler

Begleitende Dokumentation zur
Bluetooth Funktion beachten.

48 B|Z(indfehler

keine Ziundung bei Prozessstart
(automatisierten Gerate).

Drahtférderung prifen

Anschlisse der Lastkabel im
Schweillstromkreis Uberprifen.

ggf. korrodierte Oberflachen am
Werkstlick vor der Schweiflung
reinigen.

49 B|Lichtbogenabriss

Wahrend einer Schweillung mit
einer automatisierten Anlage
kam es zu einem
Lichtbogenabriss.

Drahtférderung Uberprifen.

Schweillgeschwindigkeit anpassen.

50 B|Programmnummer

Interner Fehler

Service anfordern.

51 A|Not-Aus

Der Not-Aus-Schaltkreis der
Stromquelle wurde aktiviert.

Die Aktivierung des Not-Aus
Schaltkreises wieder deaktivieren
(Schutzkreis freigeben).

52|Kein DV-Gerét

Nach dem Einschalten der
automatisierten Anlage wurde
kein Drahtvorschubgerat (DV)
erkannt.

Steuerleitungen der DV-Gerate
kontrollieren bzw. anschlief3en;

Kennnummer des automatisierten
DV korrigieren (bei 1DV: Nummer 1
sicherstellen; bei 2DV jeweils einen
DV mit Nummer 1 und einen DV mit
Nummer 2).

53 B|Kein DV-Gerat 2

Drahtvorschubgerat 2 nicht
erkannt.

Verbindungen der Steuerleitungen
prufen.
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Fehler (Kategorie) Mdogliche Ursache Abhilfe

54|VRD-Fehler Fehler ggf. Fremdgerat vom
Leerlaufspannungsreduzierung. [Schweil3stromkreis trennen.

Service anfordern.

55 B|Uberstrom Uberstromerkennung Drahtseele nicht in engen Radien
Drahtvorschubantrieb  [Drahtvorschubantrieb. legen.
Drahtseele auf Leichtgangigkeit
prufen.
56|Netzphasenausfall Eine Phase der Netzspannung [Netzanschluss, Netzstecker und
ist ausgefallen. Netzsicherungen prifen.
57 B|Tachofehler Slave Stérung DV-Gerat Anschlisse, Leitungen,
(Slave-Antrieb). Verbindungen prifen.
Dauerhafte Uberlast des Drahtseele nicht in engen Radien

Drahtantriebs (Slave-Antrieb). [legen.

Drahtseele auf Leichtgangigkeit
prufen.

58 B|Kurzschluss Den Schweil3stromkreis auf Schweil}stromkreis prifen.

Kurzschluss Gberprifen. Schweilbrenner isoliert ablegen.

59|Inkompatibles Gerat Ein an das System Inkompatibles Gerat vom System
angeschlossenes Gerat ist nicht|trennen.
kompatibel.

60(Inkompatible Software |Die Software eines Gerates ist |Service anfordern.
nicht kompatibel.

61|Schweilliiberwachung |[Der Istwert eines Toleranzfelder einhalten.
Schweilparameters liegt Schweillparameter anpassen
aulerhalb des vorgegebenen '
Toleranzfeldes.

62(Systemkomponente ['l |Systemkomponente nicht Service anfordern.

gefunden.

63|Fehler Netzspannung |Betriebs- und Netzspannung Betriebs- und Netzspannung prifen
sind inkompatibel bzw. anpassen

1 ausschlieBlich bei Gerateserie XQ.
2 nicht bei Gerateserie XQ.
B Werte und oder Schaltschwellen siehe Technische Daten.

6.3 SchweiBparameter auf Werkseinstellung zuriicksetzen

Alle kundenspezifisch gespeicherten SchweiRparameter werden durch die Werkseinstellungen
ersetzt!

Um Schweil3parameter oder Gerateeinstellungen auf die Werkseinstellungen zurlickzusetzen kann im
Servicementi der Parameter gewahlt werden > siehe Kapitel 5.11.
6.4 Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen

Die Abfrage der Softwarestande dient ausschlie3lich zur Information fir das autorisierte Servicepersonal
und kann im Geratekonfigurationsmenu abgefragt werden > siehe Kapitel 5.11!
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7 Anhang

71 Parameterubersicht - Einstellbereiche
7.1.1 WIG-SchweiRen

Name Darstellung Einstellbereich
°

o |3 S _

3 |8 E |£ 8

o 7] [T} £ £
Gasvorstromzeit 0,5 s 0 - 20
Elektrodendurchmesser (metrisch) 2,4 mm 1,0 - 4.8
Elektrodendurchmesser (imperial) 93 mil 40 - 187
Ziindoptimierung 100 % 25 - 175
Startstrom (Prozent von [_) 50 % 1 - 200
Startstrom (absolut, stromquellenabhangig) I 5t - A - - -
Startzeit 0,01 s 0,01 - 20,0
Slope-Zeit (Zeit von aufl_i) 0,00 s 0,00 - 20,0
Hauptstrom (stromquellenabhangig) [ - A - - -
Slope-Zeit (Zeit von [__{ auf_2) 0,00 s 0,00 - 20,0
Slope-Zeit (Zeit von aufl_i) 0,00 s 0,00 - 20,0
Absenkstrom (Prozent von [__) 50 % 1 200
Absenkstrom (absolut, stromquellenabhangig) - A - -
Slope-Zeit (Zeit von [ auf ) 0,00 s 0,00 - 20,0
Endstrom (Prozent von [_) 20 % 1 - 200
Endstrom (absolut, stromquellenabhangig) - A - - -
Endstromzeit 0,01 s 0,01 - 20,0
Gasnachstromzeit 8 s 0,0 - 40,0
activArc (hauptstromabhingig) RAP 0 - 100
SchweiBaufgaben (JOB) 1 1 - 100
spotArc-Zeit 2 s 0,01 - 20,0
spotmatic Zeit (5£5/ > on ) 200 ms 5 - 999
spotmatic Zeit (5L5 > [oFF)) 2 s 0,01 - 200
JOB-Speicherplitze cPd - 1 100
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7.1.1.1 Pulsparameter

Name Darstellung Einstellbereich
°

o | 2 S .

2|8 £|¢E 5

(&) n T} £ g
Pulsstrom (Mittelwertpulsen) 140 % 1 200
Pulszeit (thermisches Pulsen) 0,01 s 0,00 - 20,0
Pulspausezeit (thermisches Pulsen) 0,01 S 0,00 - 20,0
Pulsbalance (Mittelwertpulsen, AC und DC) 50,0 % 0,1 - 999
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, DC) 2,00 Hz 0,10 - 20000
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, AC) FrE 2,00 Hz 0,10 - 5,00

7.1.1.2 Wechselstromparameter

Name Darstellung Einstellbereich
°
. [T 3 _
3 |8 £ | 8
o 7 [T} S £
Balance 65 % 40 - 90
Frequenz 50 Hz 30 - 300
Kommutierungsoptimierung auto 1 - 100
Amplitudenbalance 100 % 70 - 160
7.1.2 E-Hand-SchweiRen
Name Darstellung Einstellbereich
°
] =
§ 18 £ ¢ ;
(&) »n [} £ £
Hotstart-Strom (Prozent von /) 120 % 1 - 200
Hotstart-Strom (absolut, stromquellenabhéngig) - A - - -
Hotstart-Zeit ERE 0,5 s 0,0 - 10,0
Hauptstrom (stromquellenabhdngig) [ - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
JOB-Speicherplitze - 102 - 108
JOB-Speicherpldtze (CEL) cPJ - 109 - 116
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71.21

71.2.2

713

Pulsparameter

Name Darstellung Einstellbereich
e
g 3
() ] .
3 |s £ |£ 5
o »n [IT] £ £
Pulsstrom (Mittelwertpulsen) 142 1 - 200
Pulsbalance (Mittelwertpulsen, AC und DC) 30 % 0,1 - 999
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, DC) 1,2 Hz 0,1 - 500
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, AC) FrE 1,2 Hz 0,1 - 5
Wechselstromparameter
Name Darstellung Einstellbereich
°
g %
o ) ,
3 |S £ |£ 5
o »n I} S £
Frequenz Frt 100 Hz 30 - 300
Balance BAL 60 % 40 - 90
Globale Parameter
Name Darstellung Einstellbereich
°
§ 3
o ) .
3| s €| £ 5
&) 7] [IT] £ £
Standby 20 m 5 - 60
Wiederziinden nach Lichtbogenabriss Job S 0,1 - 5
Brennermodus 1 - 1 - 6
Up-/Down-Geschwindigkeit Lid 10 - 1 1 100
Stromsprung 1 A 1 - 20
Abruf JOB-Nummer hed 100 - 1 - 100
Start-JOB 1 - 1 100
Minimalstrom FuBfernsteller (AC) 10 A 3 - 50
SchweiRbrennerkiihlung, Nachlaufzeit 7 - 1 - 60
SchweiRbrennerkiihlung, Temperatur Fehlergrenze 70 C 50 - 80
SchweiRbrennerkiihlung, Temperatur Fehlergrenze 158 F 122 - 176
(imperial)
SchweiRbrennerkiihlung, Durchfluss Fehlergrenze 0,6 [ 0,5 - 2,0
SchweiBbrennerkiihlung, Durchfluss Fehlergrenze 0.16 gal 013 - 0.53
(imperial)
Dynamische Leistungsanpassung 16 - 10 - 32
Lichtbogenerkennung fiir SchweiRhelme (WIG) 0Pt 0 - 0 - 2
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7.2 Handlersuche

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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