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Allgemeine Hinweise
A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!
HD:I:H Die Betriebsanleitung fiihrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.
—— « Betriebsanleitung samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheits- und
Warnhinweise lesen und befolgen!
» Unfallverhitungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!
» Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.

» Sicherheits- und Warnschilder am Gerat geben Auskunft Giber mégliche Gefahren.
Sie mussen stets erkennbar und lesbar sein.

» Das Gerat ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen herge-
stellt und darf nur von Sachkundigen betrieben, gewartet und repariert werden.

+ Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geratetechnik, kénnen zu unter-
schiedlichem Schweil3verhalten fihren.

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 ausdriicklich auf die Funktion der An-
lage 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 Gberwacht werden.

Eine unsachgemafe Ausflhrung der Installation kann zu Sachschaden fuhren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Ubernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder Kos-
ten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafen Betrieb sowie falscher Verwendung und War-
tung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.
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Dr. Giinter-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.
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Der Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgfaltig recherchiert, Gberprift und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtiimer vorbehalten.



ew Inhaltsverzeichnis
Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

1 Inhaltsverzeichnis
1 INhAISVErZEIChNIS ....coeeiiir it ——— 3
2 ZU IRrer SiCherh@it ... e mn e mmn e e e e e s nmnnn e e e e e nnaan 5
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation ............cccccoiiiiiiiiiiiee e 5
A S Y 401 o Yo (=14 4= [T ] o o SRR 5
2.3  Teil der GesamtdoKUMENTAtION..........iiiiiiiii et s e e e e s snsa e e e e nnnaees 7
3 BestimmungsgemaBer Gebrauch ........... i sser e nnn 8
3.1 Verwendung und Betrieb ausschlieRlich mit folgenden Geraten............ccccovviiiiinc e, 8
3.2 Mitgeltende UNErlagen..... ..ottt st e e as 8
B TR T 1o 1 0T77= Y3 = Lo [P 8
4 Geratesteuerung - Bedienelemente ... —————— 9
4.1 Ubersicht StEUEIUNGSDEIEICNE ..........c.c.ecveueeeeeeeeeeeeeeeee ettt ee 9
411 SteUErUNGSDEIEICH A ... e 10
4.1.2 SteuerungsbereiCh B..........ooi i 12
41.3 SteuerungsbereiCh C..........ooi e e 13
A € 1Y - | (=Y a1 T [ Y SRRSO 13
421 Schweillstromeinstellung (absolut / prozentual) ...........cccccveiiiiiiinie e 13
4.3 Bedienung der GErateStEUEIUNG ........cciiiiiiiiiiiiiiee et e e e et ee e e e srae e e e snreeeeennees 14
4.3.1 [ E= 10T o1 =1 T L] | SO PRRPRRt 14
4.3.2 Einstellung der SChweiRIEISTUNG .........ocviiiiiiiiiie et 14
4.3.3 Einstellung der SchweilR3parameter im Funktionsablauf..............ccccccviiiiiicineineenn, 14
4.3.4 Erweiterte Schweil3parameter einstellen (Expertmeni)...........cccoecviviviciieeiiciiee e, 14
4.3.5 Grundeinstellungen andern (Geratekonfigurationsmeni)..........cccoeeveveeeicieeesciiee e 14
E I 1o 1= o LT 2 4 =TT o ¥ oV R 15
Lo TRt T AT 1@ o o 1V = T Y=Y o SO 15
511 Einstellung Schutzgasmenge (Gastest) / Schlauchpaket spuilen..........ccccccoevevvvineen.n. 15
5.1.1.1  GasnachstromautomatiK .............cooiiiiiiiiii e 15
5.1.2 SchweilRaufgabenanwahl ... 16
5.1.2.1 Wiederkehrende SchweiRaufgaben (JOB 1-100).......ccccecoiviiiiiiieniieeee 17
51.3 WecChselStroMSCNWEIREN .......oooeeieiiieee e e e e e e e e e e 18
5.1.3.1  AC-Balance (Reinigungswirkung und Einbrandverhalten optimieren).......... 18
5.1.3.2  Funktion Kalottenbildung ..........c.cooiiiiiiiii e 19
5.1.3.3  AC-Amplitudenbalance ............cccooiiiiiiii e 20
5.1.3.4 WechselstromfOrmen ...........ccviiiiiiii i 20
5.1.3.5 AC-FrequenzautomatiK ...........ccceiiiiiiiiiiiiie e 21
5.1.3.6  AC-KommutierungsSoptimi€rung..........ccouruuereiiiiiieeniiiee e 21
51.4 LichtbogenzZUndUNG .........coiiiiiiiie et 22
T o T o | g o [ T SRS 22
ST O I 1 - o SRS 22
5.1.4.3 ZwangsabscChaltung .........cc.cooiiiiiiiii e 22
5.1.5 Betriebsarten (Funktionsablaufe) ... 22
5.1.5.1  ZeichenerkIBruNg .........oooiiiiiiii e 22
5.1.5.2  2-TaKt-Betrieh ....ccooeeeeeeieiee e 24
5.1.5.3  4-TaKt-Betrieh ..o 25
B5.1.5:4  SPOLAIC ...t 26
5.1.55  SPOIMALIC ....eeiiiiiiiie e 28
5.1.5.6 2-Takt-Betrieb C-Version .........cccceiiiiiiiiiiiie et 29
5.1.6 WIG-aCtiVAIC-SCRWEIMEN ... e e e e e e 30
5.1.7 WIG-ANEISTICK ..ottt et e et e e s nee e e neeesnteeenneeens 30
5.1.8 PUISSCRWEIIEN ...t e e e e e e s s et e e e e e e e snnrreneeaae s 31
5.1.8.1  PulsautomMatiK........cccuuiiiiiieeii e 31
5.1.8.2  ThermisChes PUISEN..........ccciiiiiiiiic e 31
5.1.8.3 Pulsschweil3en in der Up- und Downslope-Phase.............cccccvvvveeeeeeiicnnnee, 32
5.1.8.4 Metallurgisches Pulsen (KHZ-PUISEN) ..........ccocoiiiiiiiiiiiiieecieceee e 33
5.1.9 MiIttEIWEIPUISEN......eeeiie e e e e e e e e e e e s aeeeeae s 34
5.1.9.1  AC-SPEZIAI ..ceoiiiieiieeee e 35
5.1.10  SchweilRbrenner (Bedienungsvarianten)..........cccccccoeiciiiiiiee e i i 35
5.1.10.1 Tipp-Funktion (Brennertaster tippen).........cccceeeiiiiiiiieeiee e 35
5.1.10.2 Einstellung Brennermodus............coccoiiiiiiiiiiiieeiiiciiiieeee e eeeeieee e 35
099-00T400-EW500 3

18.06.2020



Inhaltsverzeichnis ew
Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

5.1.10.3 Up-/Down-GeschwindigKeit...........cc.eoiiiiiiiiiiiiiiciie e 36

5.1.10.4 SHOMSPIUNG ...eeiiiitieie ittt ettt e e asb et e e s aabb e e s aanneees 36

5.1.10.5 WIG-Standardbrenner (5-polig).........ccouruiiiiiiiiiiiiiiieee e 36

5.1.10.6 WIG- Up-/Down-Brenner (8-polig).........ccuueieirueeiiiiiiiieiiiee e 38

5.1.10.7 Poti-Brenner (8-polig) .......ccueiiiiiiiiiiii i 39

5.1.10.8 WIG-Potibrenneranschluss konfigurieren ...........ccccccoviieiiiiieiiiniiene e, 40

5.1.10.9 RETOX TIG Brenner (12-polig) .......uueeeiureeieiiiiiie e 42
5.1.10.10Maximal abrufbare JOBs festlegen ...........cccoouiiiiiiiiiiie e, 42

5.1.11  FuBfernsteller RTE .. e 43
51111 RTF-SHartrampe .....oooooieeo et e e 43

5.1.11.2 RTF-Ansprechverhalten ...........coooo i 44

5.1.12 Beidseitiges gleichzeitiges Schweil’en, Synchronisationsarten..............cccccccceoieene 44
5.1.12.1 Synchronisation Uber Netzspannung (50 Hz / 60 Hz)...........ccccceevviieiinnnnenn. 44

5.1.13  EXPertMeni (WIG).....coo ittt 45
5.1.14  Abgleich LeitungsSWiderstand..............oooiiiiiiiiiii e 47

5.2 E-HanNd-SChWEIRBEN ... ..o ettt as 48
5.2.1 SchweilRaufgabenanwahl..............cooi 48

522 HOESTAM ..ttt e e sbe e e 49
5.2.2.1  HotStart-Strom ........eeiiii s 49

5.2.2.2  HOtStArt-Zeit.......oooieeiii s 49

523 F Y (o3 o] o= T PR RP PR 50

524 ANTISTICK. ... e e e 50

5.2.5 Umschaltung der Schweif3strompolaritat (Polaritdtswechsel) ...........cccccoiiiiiis 50

5.2.6 PUISSCRWEIIZEN.......eeiieeee ettt e e st e e e e sbeeee e 51
5.2.6.1 MIttelWertPUISEN ......oooiiiiiee e 52

5.3  ZuSatzdrahtSChWEIREN ...t e e as 52
5.3.1 SchweilRgerat zum mechanischen Lichtbogenschmelzschweil3en konfigurieren ........ 52

5.3.2 SchweiRaufgabenauswahl anhand der JOB-Liste ..........cccccciiiiiiiiii e 53

5.3.3 Bedienart der Drahtgeschwindigkeit wahlen (KORREKTUR / MANUELL).................. 53

534 Schweillstrom und Drahtgeschwindigkeit einstellen ..., 53

5.3.5 Betriebsarten (Funktionsablaufe) ... 54
5.3.5.1  ZeichenerkIBrung.........oooueiiiiiiiii e s 54

5.3.5.2  2-TaKt-Betrieh......coouuiiiiiiiii s 55

5.3.5.3  3-TaKt-Betrieh.....ccooueiiiiieii s 56

5.3.5.4  4-TaKt-Betriebh......cocuuiiiiiiiii s 56

5.4  Energiesparmodus (Standby) .........oooo i s 56
5.5 ZUGHISSIEUBIUNG ....oiieiie ettt e e e e s as 57
5.6  SpannungsminderungseinriChiung ..........coooiiiii s 57
5.7  GeratekonfiguratioNSMENU.........cocuuiiiiiiiiii e 58
5.7.1 Parameter-Anwahl, -Anderung und -Speicherung ..............cceeveveveueeeeeeceeeeeeeeeeeeienn 58

6 StOrungSbeSEItIGUNG .......ccccciiiieiiiiiccrr e rr e rs e s s e s nr e e s nr e s e s nr e e e s nr e e e n s nnennnnnnennnn 63
L2 BT F= T T 0= [ [ Vo =Y o 63
6.2  FehIermMeldUNGEN .. ... ——— 64
6.3 Schweiliparameter auf Werkseinstellung zurlicksetzen .............ccveeeeeiiiiiciiieiee e 65
6.4  Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen .............coeveiiiiiiiiiiiiee e e 65
A Y 412 =T ' 66
7.1 Parameteribersicht - Einstellbereiche ... 66
7.1.1 WIG-SCRWEIBEN......eeeee et e e 66

7.1.2 E-Hand-SChWEIRBEN........cooiiii e 67

7.2 HENAIEISUCKE ... ..ttt ettt ettt e e e s bt e e e sab et e e e sbe e e e e sbeeeeeanreeaens 68
4 099-00T400-EW500

18.06.2020
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2 Zu lhrer Sicherheit
21 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

A GEFAHR

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

vorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlieRen.

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

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

/A WARNUNG

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

re Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliefen.

+ 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 mogliche, leichte

Verletzung von Personen auszuschlieBen.

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

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

> Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss um Sach- oder Gerateschaden zu
vermeiden.

Handlungsanweisungen und Aufzahlungen, die lhnen Schritt fiir Schritt vorgeben, was in bestimmten Si-
tuationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z. B.:

» Buchse der Schweildstromleitung in entsprechendes Gegenstlick einstecken und verriegeln.
2.2 Symbolerklarung

Symbol |Beschreibung Beschreibung

Technische Besonderheiten beachten betatigen und loslassen (tip-

pen/tasten)

Gerat ausschalten loslassen

Gerat einschalten betatigen und halten

NI

Q- ®® OO =

falsch/ungdltig schalten
richtig/gultig drehen
Eingang Zahlenwert/einstellbar
Navigieren _ﬁ_ Signalleuchte leuchtet griin
A
099-00T400-EW500 5
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ewn

Symbol |Beschreibung Symbol [Beschreibung
a1 Ausgan ¢ 2 ¢ |Signalleuchte blinkt griin
I_> gang ‘O- g g
. o e
¢ P | Zeitdarstellung L Signalleuchte leuchtet rot
¢ 45 7 |(Beispiel: 4s warten/betatigen) ',CP:
—r«— | Unterbrechung in der Menudarstellung e~ e | Signalleuchte blinkt rot
(weitere Einstellmdglichkeiten méglich) ',C.','

@

Werkzeug nicht notwendig/nicht benut-
zen

—C/

Werkzeug notwendig/benutzen

099-00T400-EWS500
18.06.2020
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2.3 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 2-1
Pos. Dokumentation
A1 Umbauanleitung Optionen
A.2 Steuerung
A.3 Stromquelle
A4 Kihlgerat, Spannungswandler, Werkzeugkiste etc.
A5 Transportwagen
A6 Schweillbrenner
A7 Fernsteller
A Gesamtdokumentation
099-00T400-EW500 7
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Verwendung und Betrieb ausschlie3lich mit folgenden Geraten

3

3.1

3.2

3.3

BestimmungsgemaRer Gebrauch

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméaBen Gebrauch!
§ Das Gerat 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 Schweillverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgeméafem Gebrauch
konnen vom Gerat Gefahren fiir Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fiir alle dar-
aus entstehenden Schaden wird keine Haftung tibernommen!
» Gerat ausschliel3lich bestimmungsgemal und durch unterwiesenes, sachkundiges
Personal verwenden!
» Gerat nicht unsachgemaf verandern oder umbauen!

Verwendung und Betrieb ausschlieBlich mit folgenden Geraten
- Tetrix 300 AC/DC Comfort 2.0 (T4.00)
« Tetrix 351-551 AC/DC Comfort 2.0 (T4.08)

Mitgeltende Unterlagen
» Betriebsanleitungen der verbundenen Schweillgerate
+ Dokumente der optionalen Erweiterungen

Softwarestand

Diese Anleitung beschreibt folgende Softwareversion:
07.03F0

Die Softwareversion der Geratesteuerung kann im Geratekonfigurationsmeni (Menii
Srv) > siehe Kapitel 5.7 angezeigt werden.

099-00T400-EWS500
18.06.2020
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Ubersicht Steuerungsbereiche

Geratesteuerung - Bedienelemente

4.1 Ubersicht Steuerungsbereiche
Die Geratesteuerung wurde zur Beschreibung in drei Teilbereiche (A, B, C) unterteilt, um ein
HéchstmaR an Ubersichtlichkeit zu gewihrleisten. Die Einstellbereiche der Parameterwerte sind
im Kapitel Parameteriibersicht zusammengefasst > siehe Kapitel 7.1.
= N3t I
spotArc
poimitc @
I Auto. O Pulse
I
iz (D
I
I spesial O
I
lomfort200 =" — - - — — — — — = — I OAIINSICE
Ir __________________________________
@—1 Freq. 100 (o9 ¥g, 200
' nrn e o +
Hz n' [
' 50 " = 250
| 3 N
I
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
099-00T400-EW500 9
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Ubersicht Steuerungsbereiche

41.1 Steuerungsbereich A

spotArc

spofmatic O

Net  Freq.
@= R aute

O Oj ® i E—C@g —

kHz
sp‘e\sial O QQaauing
Comfort 2.0 AMME CE
Abbildung 4-2
Pos. |Symbol |Beschreibung

1 000l | SchweiBdatenanzeige (dreistellig)

Anzeige Schweillparameter und deren Werte > siehe Kapitel 4.2
2 ﬂ-d Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spiilen > siehe Kapitel 5.1.1
3 v Drucktaste Betriebsarten > siehe Kapitel 5.1.5 / Energiesparmo-

dus > siehe Kapitel 5.4

e 2-Takt

Ar------- 4-Takt

it PunktschweilRverfahren spotArc - Signalleuchte leuchtet griin

i m e Punktschweil3verfahren spotmatic - Signalleuchte leuchtet rot

L Durch langen Tastendruck wechselt das Gerat in den Energiesparmodus

Zum Reaktivieren genugt die Betatigung eines beliebigen Bedienelementes.

Drucktaste PulsschweiBen > siehe Kapitel 5.1.8
Auto. --- Pulsautomatik (Frequenz und Balance)

KHg ==mmmmmn Signalleuchte leuchtet griin: Thermisches WIG-Pulsen / E-Hand-
Pulsschweiflden / Mittelwertpulsen

iihig =mmmmmmm Signalleuchte leuchtet rot: Metallurgisches WIG-Pulsen (kHz-Pulsen) / Mittel-
wertpulsen

A WIG-AC-Spezial

Drucktaste SchweiBstrompolaritat / Kalottenbildung

DC 5 Signalleuchte leuchtet griin: Gleichstromschwei3en mit negativer Polaritat am
Elektrodenhalter bzw. Schweil3brenner.
DC 5 Signalleuchte leuchtet rot: E-Hand-Gleichstromschweifl3en mit positiver Polari-

tat am Elektrodenhalter > siehe Kapitel 5.2.5.
AC N\ Wechselstromschweilen / Wechselstromformen > siehe Kapitel 5.1.3.4
Qoatiog . Kalottenbildung > siehe Kapitel 5.1.3.2

Drucktaste SchweiRverfahren

R WIG-Schweien
. SN E-Hand-SchweilRen (Signalleuchte leuchtet griin)
. N Einstellung Arcforce (Signalleuchte leuchtet rot)

10
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Ubersicht Steuerungsbereiche

Pos. |Symbol |Beschreibung

7 v Drucktaste Umschaltung Anzeige
kW ------—- Anzeige Schweildleistung
Vmmmmeeee Anzeige Schweillspannung
JOB ------ Anzeige und Einstellung der JOB-Nummer mit dem Steuerungsknopf

8 b0n| | SchweiBdatenanzeige (dreistellig)
Anzeige Schweillparameter und deren Werte > siehe Kapitel 4.2

9 Signalleuchte Zusatzdrahtschweien

_8_ Ausschlief3lich bei Geraten mit Zusatzdraht (AW) > siehe Kapitel 5.3

10 HE Signalleuchte WIG-Ziindungsart
Signalleuchte leuchtet: Zindungsart Liftarc aktiv / HF-Ziindung ausgeschaltet. Die Um-
schaltung der Ziindungsart erfolgt im Expertmenu (WIG) > siehe Kapitel 5.1.13.

1 Signalleuchte Funktion [5l-Zeichen

S Signalisiert, dass in Umgebung mit erhdhter elektrischer Gefahrdung Schweiflten mog-

lich ist (z.B. in Kesseln). Leuchtet die Signalleuchte nicht, so ist unbedingt der Service
zu verstandigen.

12 Signalleuchte Kiihimittelstérung

@ Signalisiert Druckverlust bzw. Kihimittelmangel im Kihimittelkreislauf.

13 VRD |Signalleuchte Spannungsminderungseinrichtung (VRD) > siehe Kapitel 5.6

14 Hold |Signalleuchte Zustandsanzeige
Nach jedem beendeten Schweillvorgang werden die zuletzt geschweil3ten Werte fiir
Schweil3strom und -spannung in den Anzeigen dargestellt, die Signalleuchte leuchtet.

15 l!_ Signalleuchte Ubertemperatur
Temperaturwéchter im Leistungsteil schalten bei Ubertemperatur das Leistungsteil ab
und die Kontrollleuchte Ubertemperatur leuchtet. Nach dem Abkiihlen kann ohne weite-
re Mallnahmen weitergeschweilt werden.

16 h Signalleuchte Zugriffssteuerung aktiv
Signalleuchte leuchtet bei aktiver Zugriffssteuerung der Geratesteue-
rung > siehe Kapitel 5.5.

17 Net Signalleuchte Beidseitiges gleichzeitiges Schweilen
Die Signalleuchte zeigt die aktivierte Funktion an > siehe Kapitel 5.1.12.

18 Freq. AC-Frequenzautomatik > siehe Kapitel 5.1.3.5

auto

099-00T400-EW500
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Ubersicht Steuerungsbereiche

4.1.2 Steuerungsbereich B

B

Abbildung 4-3

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 AMP% |Signalleuchte, zweifarbig
sec |rot: Absenk- bzw. Pulspausestrom (% von AMP)
griin: Pulspausezeit | Slope-Zeit (Expertmenti)

2 AMP [Signalleuchte, zweifarbig
sec |rot: Hauptstrom [/ Pulsstrom
gruin: Pulszeit / Slope-Zeit (AMP auf AMP%, Expertmenti)

3 sec Signalleuchte
Upslope-Zeit (WIG) / Hotstart-Zeit (E-Hand)

4 AMP% |Signalleuchte, zweifarbig
rot: Startstrom (WIG) / Hotstart-Strom (E-Hand)
griin: Startstromzeit (WIG, Expertmen)

5 O Signalleuchte Gasvorstromzeit

i)

6 activare | Signalleuchte activArc > siehe Kapitel 5.1.6

Signalleuchte, zweifarbig
JLI'L [grin: ---- Frequenz (AC) / Pulsfrequenz (WIG) / Pulsfrequenz (E-Hand)
rot: ------- Pulsfrequenz (kHz-Pulsen)

Die Schweillparameter des Funktionsablaufes werden nacheinander gegen den Uhr-
zeigersinn angewahlt. Bei Steuerungen ohne diese Taste erfolgt die Einstellung aus-
schlieBlich tGber den Steuerungsknopf.

Steuerungsknopf
Zentraler Steuerungsknopf zur Bedienung durch Drehen und Driicken > sie-
he Kapitel 4.3.

G

\d

10 Drucktaste Parameteranwahl, rechts
Die Schweillparameter des Funktionsablaufes werden nacheinander im Uhrzeigersinn
angewahlt. Bei Steuerungen ohne diese Taste erfolgt die Einstellung ausschliellich

Uber den Steuerungsknopf.

Freq.

8 < Drucktaste Parameteranwabhl, links
== 3
n

11 | "™/} |Signalleuchte Balance
DC-Balance (JOB 0-100)
AC-Balance (JOB 1-100), Pulsbalance, AC-Amplitudenbalance (JOB 0-100)

12 099-00T400-EWS500
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Gerateanzeige

Pos. |Symbol |Beschreibung

12 & |Signalleuchte Elektrodendurchmesser
->'<- Zindoptimierung (WIG) / Grundeinstellung Kalottenbildung (JOB 1-100)

13 (® |Signalleuchte Gasnachstromzeit

i)

14 AMP% | Signalleuchte, zweifarbig
rot: Endstrom [ £4]
grun: Endstromzeit > siehe Kapitel 5.1.13

15 sec |Signalleuchte Downslope-Zeit

4.1.3 Steuerungsbereich C
C JoBO
Fregq. +10 o -10
nn I+u n-I
Hz +20 -20
+30 -30
Balalnce
Abbildung 4-4
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 J LI |Drehknopf AC-Frequenz (JOB 0)
Balance |Drehknopf AC-Balance (JOB 0)
3 2 Drehknopf Wolframelektrodendurchmesser (JOB 0)
>§«
4.2 Gerateanzeige
Folgende Schweil3parameter kdnnen vor (Sollwerte), wahrend (Istwerte) oder nach dem Schweifl3en
(Holdwerte) angezeigt werden:
Parameter Vor dem Schweilen | Wahrend dem Schweiflen | Nach dem Schweilden
(Sollwerte) (Istwerte) (Holdwerte)
Schweiltstrom @ @ @
Parameter-Zeiten @ @ @
Parameter-Strome @ @ @
Frequenz, Balance @ @ @
JOB-Nummer @ @ @
Schweilleistung ® @ @
SchweilRspannung @ @ @
Sobald nach dem Schweil3en bei Anzeige der Holdwerte Veranderungen an den Einstellungen (z.B.
Schweil’strom) erfolgen, schaltet die Anzeige auf die entsprechenden Sollwerte um.
M mdoglich
O nicht moéglich
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.
4.21 SchweiRstromeinstellung (absolut / prozentual)
Die Schweildstromeinstellung fur Start-, Absenk-, End- und Hotstart-Strom kann prozentual abhangig vom
Hauptstrom AMP oder absolut erfolgen. Die Auswahl erfolgt im Geratekonfigurationsmeni mit dem Pa-
rameter > siehe Kapitel 5.7.
099-00T400-EW500 13
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Bedienung der Geratesteuerung

4.3
4.3.1

43.2

43.3

434

4.3.5

Bedienung der Geratesteuerung

Hauptansicht

Nach dem Einschalten des Gerates oder dem Beenden einer Einstellung wechselt die Geratesteuerung
zur Hauptansicht. Dies bedeutet, dass die zuvor gewahlten Einstellungen tibernommen (ggf. durch Sig-
nalleuchten angezeigt) und der Sollwert der Stromstéarke (A) in der linken SchweilRdatenanzeige darge-
stellt wird. In der rechten Anzeige wird je nach Vorauswahl der Sollwert fiir Schweilspannung (V) oder
der Istwert der SchweiBleistung (kW) angezeigt. Die Steuerung wechselt nach 4 s wieder zur Hauptan-
sicht zurlck.

Einstellung der SchweiBleistung

Die Einstellung der Schweilleistung erfolgt mit dem Steuerungsknopf. Darliber hinaus kénnen die Para-
meter im Funktionsablauf oder die Einstellungen in den verschiedenen Geratemenis angepasst werden.

Einstellung der SchweiBparameter im Funktionsablauf

Die Einstellung eines Schweillparameters erfolgt durch einen kurzen Druck auf den Steuerungsknopf
(Auswahl des Funktionsablaufes) und anschlieRendes Drehen des Knopfes (Navigation zum gewtinsch-
ten Parameter). Durch nochmaliges Driicken wird der gewahlte Parameter zur Einstellung ausgewahit
(Parameterwert und entsprechende Signalleuchte blinken). Durch Drehen des Knopfes wird der Parame-
terwert eingestellt.

Wahrend der Schweillparametereinstellung blinkt der einzustellende Parameterwert in der linken
Anzeige. In der rechten Anzeige wird ein Parameterktirzel bzw. eine Abweichung des vorgegebenen
Parameterwertes nach oben oder unten symbolisch dargestellt:

Anzeige Bedeutung
Tx] ™ = Parameterwert erhohen
nJ (W] Um die Werkseinstellungen wieder zu erreichen.
g
=M 'y Werkseinstellung (Beispiel Wert = 20)

CuUl |ITw Parameterwert ist optimal eingestellt

= Tn) 3 s~ | Parameterwert verringern
JU] . ~ UJ]|Um die Werkseinstellungen wieder zu erreichen.

Erweiterte SchweiBparameter einstellen (Expertmentii)

Im Expertmeni 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 Dar-
stellung dieser Parameter erfolgt in Abhangigkeit des zuvor gewahlten Schweillverfahrens bzw. der Funk-
tionen.

Die Anwahl erfolgt durch einen langen Druck (> 2s) auf den Steuerungsknopf. Entsprechenden
Parameter / Mentpunkt durch Drehen (navigieren) und Driicken (bestatigen) des Steuerungsknopfes
anwahlen.

Zusatzlich bzw. alternativ konnen die Drucktasten rechts und links neben dem Steuerungsknopf zur
Navigation genutzt werden.

Grundeinstellungen andern (Geratekonfigurationsmenti)

Im Geratekonfigurationsmenil kénnen Grundfunktionen des SchweilRsystems angepasst werden. Die
Einstellungen sollten ausschlieRlich von erfahrenen Anwendern verandert werden > siehe Kapitel 5.7.

14
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5

Funktionsbeschreibung

51 WIG-SchweiRen
5.1.1 Einstellung Schutzgasmenge (Gastest) / Schlauchpaket spulen
» Gasflaschenventil langsam 6ffnen.
* Druckminderer 6ffnen.
+ Stromquelle am Netz- oder Hauptschalter einschalten.
* Gasmenge am Druckminderer je nach Anwendung einstellen.
+ Der Gastest kann an der Geréatesteuerung durch Betatigen der Drucktaste "Gastest / Spulen ") aus-
geldst werden > siehe Kapitel 4.1.1.
Einstellen der Schutzgasmenge (Gastest)
» Schutzgas stromt fur etwa 20 Sekunden oder bis die Drucktaste erneut gedrickt wird.
Spulen langer Schlauchpakete (Spulen)
» 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 Schweil3bad bringen
und in der Folge zu Porenbildung flihren. Schutzgasmenge entsprechend der SchweiRaufgabe anpas-
sen!
Einstellhinweise
Schweillverfahren Empfohlene Schutzgasmenge
MAG-Schweil3en Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Lo6ten Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Schweif’en (Aluminium) Drahtdurchmesser x 13,5 = I/min (100 % Argon)
WIG Gasdusendurchmesser in mm entspricht I/min Gasdurchfluss
Heliumreiche Gasgemische erfordern eine hohere 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 vor-
gegeben. Die vorgegebene Gasnachstromzeit kann bei Bedarf auch angepasst werden. Dieser Wert wird
anschlielend fir die aktuelle Schweillaufgabe gespeichert. Die Funktion Gasnachstrémautomatik kann
im Geratekonfigurationsmenu ein- oder ausgeschaltet werden > siehe Kapitel 5.7.
099-00T400-EW500 15
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5.1.2

SchweiRaufgabenanwahl

Die Einstellung des Wolframelektrodendurchmessers hat direkten Einfluss auf Geratefunktionen, das
WIG — Zindverhalten und auf Minimalstromgrenzen. In Abhéngigkeit des eingestellten Elektrodendurch-
messers wird die Zindenergie geregelt. Bei kleinen Elektrodendurchmessern wird ein geringerer Ziind-
strom, bzw. eine geringere Zindstromzeit bendtigt als bei grélReren Elektrodendurchmessern. Der einge-
stellte Wert sollte dem Durchmesser der Wolframelektrode entsprechen. Natirlich kann der Wert auch
auf die verschiedenen Bedurfnisse angepasst werden, z.B. ist es im Dlnnblechbereich empfehlenswert
den Durchmesser zu verringern und somit eine reduzierte Zindenergie zu erhalten.

Die Auswahl des Elektrodendurchmessers legt die Minimalstromgrenze fest, die wiederum Auswirkung
auf den Start-, Haupt- und Absenkstrom haben. Durch diese Minimalstromgrenzen wird bei dem jeweils
verwendeten Elektrodendurchmesser eine sehr hohe Lichtbogenstabilitdt gewahrleistet und das Ziind-
verhalten beguinstigt. Die Funktion Minimalstrombegrenzung ist ab Werk eingeschaltet, kann jedoch im
Geratekonfigurationsmenu unter dem Parameter deaktiviert werden > siehe Kapitel 5.7.

Im Ful¥fernstellerbetrieb sind die Minimalstromgrenzen grundsatzlich deaktiviert.

Die nachfolgende SchweilRaufgabe ist ein Anwendungsbeispiel:

o

©)
“

Abbildung 5-1

16
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5.1.2.1 Wiederkehrende SchweiRaufgaben (JOB 1-100)
Um wiederkehrende bzw. unterschiedliche Schweiltaufgaben dauerhaft speichern zu kénnen, stehen
dem Anwender 100 weitere Speicherplatze zur Verfligung. Hierzu wird einfach der gewlinschte Spei-
cherplatz (JOB 1-100) angewahlt und die Schweilaufgabe wie zuvor beschrieben eingestellt.
Eine Ausnahme bilden die drei Drehknépfe fir Wechselstromfrequenz, Wechselstrombalance und Wolf-
ramelektrodendurchmesser. Diese Einstellungen werden im Funktionsablauf (gleichnamige Signalleuch-
ten) vorgenommen.
Ein JOB kann nur umgeschaltet werden, wenn kein Schweil3strom flief3t. Die Upslope- und Downslope-
Zeiten sind fur 2-Takt und 4-Takt getrennt einstellbar.

Anwahl

=)

Abbildung 5-2

Bei der Anwahl oder wenn eine der wiederkehrenden Schweiflaufgaben gewahlt wurde leuchtet die Sig-
nalleuchte JOB.

099-00T400-EWS500 17
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51.3
5.1.3.1

Wechselstromschweilen

AC-Balance (Reinigungswirkung und Einbrandverhalten optimieren)

Zum Schweifden von Aluminium und Aluminiumlegierungen kommt das AC-Schwei3en zum Einsatz. Das
ist verbunden mit einem kontinuierlichen Wechsel der Polaritat der Wolframelektrode. Hierbei gibt es zwei
Phasen (Halbwellen), eine positive und eine negative Phase. Die positive Phase bewirkt das Aufreil3en
der Aluminiumoxidschicht auf der Materialoberflache (sog. Reinigungswirkung).

Gleichzeitig bildet sich auf der Spitze der Wolframelektrode eine Kalotte. Die GroRe dieser Kalotte hangt
von der Lange der positiven Phase ab. Zu beachten ist, dass eine zu grol3e Kalotte zu einem instabilen
und diffusen Lichtbogen mit geringem Einbrand flhrt. Die negative Phase kuhlt zum einen die Wolfra-
melektrode und erzielt zum anderen den bendtigten Einbrand. Es ist wichtig, das zeitliche Verhaltnis (Ba-
lance) zwischen der positiven Phase (Reinigungswirkung, Grof3e der Kalotte) und der negativen Phase
(Einbrandtiefe) richtig zu wahlen. Hierfur ist die AC-Balanceeinstellung notwendig. Die Voreinstellung
(Nullstellung) der Balance ist bei 65 % und dieses Verhaltnis bezieht sich auf den Anteil der negativen
Halbwelle.

S IS

[ S

Abbildung 5-3
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5.1.3.2

Funktion Kalottenbildung

Die Funktion Kalottenbildung erzielt eine optimale, kugelférmige Kalotte die beste Ziind- und Schweil3er-
gebnisse beim Wechselstromschweilten ermoglicht.

Voraussetzungen zur optimalen Kalottenbildung sind eine spitz geschliffene Elektrode (ca. 15 - 25°) und
der eingestellte Elektrodendurchmesser an der Geratesteuerung. Der eingestellte Elektrodendurchmes-
ser beeinflusst die Stromstarke zur Kalottenbildung und damit die Kalottengrofie.

Durch Betatigung der Drucktaste Kalottenbildung wird die Funktion aktiviert. Diese Stromstarke kann bei
Bedarf individuell mit dem Parameter angepasst werden (+/- 30 A). Der Anwender betatigt den Bren-
nertaster und die Funktion wird durch berGihrungslose Ziinden (HF-Ziindung) gestartet. Die Kalotte wird
ausgebildet und die Funktion anschlieRend beendet. Die Kalottenbildung sollte auf einem Versuchsbau-
teil durchgefiihrt werden, da ggf. Uberflissiges Wolfram abgeschmolzen wird und es zur Verunreinigung
der SchweilRnaht kommen kénnte.

Balling

Abbildung 5-4
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5.1.3.3 AC-Amplitudenbalance
Wie bei AC-Balance wird auch bei AC-Amplitudenbalance ein Verhaltnis (Balance) zwischen der positi-
ven und negativen Halbwelle eingestellt. Hierbei andert sich die Balance in Form der Stromstar-

keamplituden.
| I I

+ <100 100 >100

Abbildung 5-5

Die AC-Amplitudenbalance kann im Expertmeni (WIG) unter dem Parameter eingestellt wer-

den > siehe Kapitel 5.1.13.

Die Erh6hung der Stromstirkenamplitude in der positiven Halbwelle begiinstigt das AufreiBen der
Oxidschicht und die Reinigungswirkung.

Bei VergréRerung der negativen Stromstarkenamplitude wird der Einbrand erhoht.

5.1.3.4 Wechselstromformen

Anwahl
':ll (N ‘m
C
(rEcH! Fo
T
N
(N J
Abbildung 5-6
Anzeige | Einstellung / Anwahl
|; F Wechselstromformen '
! [ I [ s Rechteck - Hochste Energieeinbringung (ab Werk)
£ A —memee Trapez - Der Allrounder flr die meisten Anwendungen
5| —meem Sinus - Niedriger Gerauschpegel
099-00T400-EW500
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5.1.3.5 AC-Frequenzautomatik

Die Anwahl der Funktion AC-Frequenzautomatik ist ausschlief3lich im JOB-Bereich 1-100 mdglich. Die
Aktivierung erfolgt im Funktionsablauf (iber den Parameter Frequenz A%. Durch Linksdrehen wird der Pa-
rameterwert so lange verkleinert bis in der Anzeige der Parameter (AC-Frequenzautomatik) darge-
stellt wird. Die Signalleuchte &% leuchtet bei aktivierter Funktion.

Die Geratesteuerung tbernimmt die Regelung bzw. Einstellung der Wechselstromfrequenz in Abhangig-
keit vom eingestellten Hauptstrom. Je kleiner der Schweil’strom desto hoher die Frequenz und umge-
kehrt. Bei niedrigen Schweil3stromen wird hierdurch ein konzentrierter, richtungsstabiler Lichtbogen er-
reicht. Bei hohen Schweil3strémen wird die Belastung der Wolframelektrode minimiert und im Ergebnis
werden héhere Standzeiten erreicht.

Unter Verwendung eines Fulfernstellers mit dieser Funktion, werden manuelle Eingriffe des Anwenders
wahrend dem Schweil3prozess auf ein Minimum reduziert.

|
—~——

A

_—]

\

Abbildung 5-7

Anwahl

®

7

3
l:l_l
3]

- J

Abbildung 5-8

5.1.3.6 AC-Kommutierungsoptimierung

Die Funktion AC-Kommutierungsunterstitzung kann zur Erhéhung der Prozessstabilitat beim Schweilten
von z.B. Reinaluminium beitragen. Sollte es im Schweil3prozess zu Halbwellenausfallen kommen, kann
der Parameterwert erhdht und damit den Halbwellenausfallen entgegengewirkt werden.

Der Parameter muss zunachst im Geratekonfigurationsmeni eingeschaltet wer-

den > siehe Kapitel 5.7. AnschlieRend kann der Parameterwert im Expertmeni angewahlt und eingestellt
werden > siehe Kapitel 5.1.13.
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514

5.1.4.1

5.1.4.2

5.1.4.3

5.1.5
5.1.5.1

Lichtbogenziindung
Die Zindungsart kann im Expertment mit dem Parameter zwischen HF-Zindung (len_J) und Lift-
arc (2fF]) umgeschaltet werden > siehe Kapitel 5.1.13.
HF-Zindung
a) b) c)

Abbildung 5-9

Der Lichtbogen wird beriihrungslos mit Hochspannungs-Ziindimpulsen gestartet:

a) SchweilRbrenner in Schweilposition Uber dem Werkstlick positionieren (Abstand Elektrodenspitze und
Werkstuck ca. 2-3 mm).

b) Brennertaster betatigen (Hochspannungs-Ziindimpulse starten den Lichtbogen).
c) Startstrom flie3t. Je nach angewahlter Betriebsart wird der Schweil3vorgang fortgesetzt.

Beenden des SchweiBvorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betétigen und loslassen je nach
angewabhlter Betriebsart.

Liftarc

a) b) C)

Abbildung 5-10

Der Lichtbogen wird mit Werkstiickbertihrung geziindet:

a) Die Brennergasdiise und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstiick aufsetzen und Bren-
nertaster betatigen (Liftarc-Strom flief3t, unabhangig vom eingestellten Hauptstrom)

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

c) Brenner abheben und in Normallage schwenken.

Beenden des Schweillvorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betatigen und loslassen je nach angewahl-
ter Betriebsart.

Zwangsabschaltung

Die Zwangsabschaltung beendet nach Ablauf von Fehlerzeiten den Schweif3prozess und kann durch
zwei Zustande ausgelost werden:

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

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

Im Geratekonfigurationsmeni > siehe Kapitel 5.7 kann die Zeit fir das Wiederziinden nach Lichtbogen-
abriss abgeschaltet oder zeitlich eingestellt werden (Parameter [ £7)).

Die Einstellung wird fir jede Schweilaufgabe (JOB) getrennt vorgegeben.
Betriebsarten (Funktionsablaufe)
Zeichenerklarung

Symbol | Bedeutung

Q& Brennertaster 1 driicken

22
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{

Symbol |Bedeutung
A Brennertaster 1 loslassen
| Strom
t Zeit
(D) Gasvorstrémen
)
Startstrom
Startzeit
Upslope-Zeit
Punktzeit
Hauptstrom (Minimal- bis Maximalstrom)
AMP
Absenkstrom
AMP%
Pulszeit

Pulspausezeit

Pulsstrom

WIG-Pulsen: Slope-Zeit von Hauptstrom (AMP) auf Absenkstrom (AMP%)
WIG-Pulsen: Slope-Zeit von Absenkstrom (AMP%) auf Hauptstrom (AMP)
Downslope-Zeit

Endkraterstrom

Endkraterzeit

T | & mRREIGRIGR GRS IGRIG
ol [ q @™ [m = || || | o
~| | o o 1137 IR 1<) (1) [y [l

Gasnachstromen
Balance
FrE Frequenz
099-00T400-EW500
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5.1.5.2 2-Takt-Betrieb

Anwahl
Abbildung 5-11
Ablauf
N 1. - 2. i
P AMPY i
L =l !
<GP )~ SE}~-ELP «{E5Sp  EdnpEEI--TPEM
Abbildung 5-12
1.Takt:

» Brennertaster 1 dricken und halten.

« Gasvorstromzeit lauft ab.

+ HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstlck Uber, der Lichtbogen zlindet.

+ Schweistrom flieBt und geht sofort auf den eingestellten Wert des Startstromes [ 5tl.

* HF schaltet ab.

+ Schweil3strom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf den Hauptstrom (AMP) an.

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

Nach Loslassen des Brennertasters 2 steigt der Schweil3strom mit eingestellter Slope-Zeit wieder auf
den Hauptstrom AMP. Die Parameter und kénnen im Expertmenii (WIG) angepasst wer-
den > siehe Kapitel 5.1.13.

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 Schweillstrom wieder auf den eingestellten Hauptstrom AMP

 Hauptstrom erreicht den Endkraterstrom [ £4], der Lichtbogen erlischt.
+ Eingestellte Gasnachstromzeit luft ab.

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

099-00T400-EWS500
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5.1.5.3 4-Takt-Betrieb

Anwahl
Ablauf

——— 2. —————+~— 3. ~— 4.~

o AMPY%, 1| i |

. = 3 3

Tt -

<GP JESE-E TP <5~ HEda  SCPEM t
Abbildung 5-14

1.Takt

+ Brennertaster 1 driicken, Gasvorstrémzeit [P~ |Zuft ab.
+ HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstlck Uber, der Lichtbogen ziindet.

» Schweil3strom fliel3t und geht sofort auf vorgewahlten Startstromwert (Suchlichtbogen bei Mini-
maleinstellung). HF schaltet ab.

» Startstrom fliel3t mindestens fir die Startzeit bzw. so lange Brennertaster gehalten wird.

2.Takt

* Brennertaster 1 loslassen.

+ Schweil3strom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf Hauptstrom [__1 (AMP) an.
Vom Hauptstrom AMP auf Absenkstrom (AMP%) umschalten:

» Brennertaster 2 driicken oder

* Brennertaster 1 tippen (Brennermodi 1-6).

Wird wahrend der Hauptstromphase der Brennertaster 2 zusatzlich zum Brennertaster 1 gedrtickt, sinkt
der SchweiRstrom 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 und kénnen im Expertmenii (WIG) angepasst wer-
den > siehe Kapitel 5.1.13.

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

Es besteht die Moglichkeit den SchweiRablauf ab dem Erreichen der Hauptstromphase [__{] AMP durch
Tippen von Brennertaster 1 zu verkurzen (3. Takt entfallt).

099-00T400-EWS500
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5.1.5.4

4.Takt
* Brennertaster 1 loslassen, Lichtbogen geht aus.
« Eingestellte Gasnachstromzeit l&uft.

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

Alternativer SchweiBstart (Tipp-Start):

Beim alternativen Schweil3start wird die Dauer vom ersten und zweiten Takt ausschlielich durch die ein-
gestellten Prozesszeiten bestimmt (Brennertaster Tippen in der Gasvorstrdmphase [GPr]).

Zur Aktivierung dieser Funktion muss an der Geratesteuerung ein zweistelliger Brennermodus (11-1x)
eingestellt werden. Die Funktion kann bei Bedarf auch generell deaktiviert werden (Schweilende durch
Tippen bleibt bestehen). Hierzu muss im Geratekonfigurationsmeni der Parameter auf [FF] geschal-
tet werden > siehe Kapitel 5.7.

spotArc

Das Verfahren ist einsetzbar zum Heftschweillen, oder zum Verbindungsschweif3en von Blechen aus
Stahl und CrNi Legierungen bis zu einer Dicke von etwa 2,5 mm. Es kdnnen auch verschieden dicke Ble-
che Ubereinander verschweilt werden. Durch die einseitige Anwendung ist es auch moglich Bleche auf
Hohlprofile, wie Rund- oder Vierkantrohre aufzuschweif3en. Beim Lichtbogenpunktschweillen wird das
obere Blech vom Lichtbogen durchschmolzen und das untere angeschmolzen. Es entstehen flache fein-
geschuppte Schweil3punkte, die auch im Sichtbereich keine oder nur geringe Nacharbeit erfordern.

g

Abbildung 5-15

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

26
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Abbildung 5-16

Beispielhaft wird der Ablauf mit Ziindungsart HF-Ziindung dargestellt. Die Lichtbogenziindung mit Liftarc
ist jedoch auch méglich > siehe Kapitel 5.1.4.

Ablauf:

Brennertaster driicken und halten.

Gasvorstromzeit 1auft ab.

HF-Zundimpulse springen von der Elektrode zum Werkstlck Uber, der Lichtbogen ziindet.
Schweil3strom flieRt und geht sofort auf den eingestellten Wert des Startstromes [ 5L

HF schaltet ab.

Schweil3strom 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 Bren-
nertasters beendet. Bei Aktivierung der spotArc-Funktion wird zusatzlich die Pulsvariante Automatic Puls
eingeschaltet. Bei Bedarf kann die Funktion durch Betatigen der Drucktaste Pulsschweifen auch deakti-
viert werden.
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5.1.5.5 spotmatic

Im Unterschied zur Betriebsart spotArc wird der Lichtbogen nicht wie beim herkdmmlichen Verfahren mit
dem Betatigen des Brennertasters, sondern mit dem kurzen Aufsetzen der Wolframelektrode auf dem
Werkstiick gestartet. Der Brennertaster dient der Freigabe des Schweil3prozesses. 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 5.7:

* Prozessfreigabe separat (E57] > [on_):
Der Schweil3prozess muss vor jeder Lichtbogenziindung durch Betatigen des Brennertasters erneut
freigeben werden. Die Prozessfreigabe wird nach 30 s Inaktivitat automatisch beendet.

+ Prozessfreigabe permanent (&57°] > [oFF]):
Der Schweilprozess wird durch einmaliges Betatigen des Brennertasters freigegeben. Die folgenden
Lichtbogenziindungen werden durch das kurze Aufsetzen der Wolframelektrode eingeleitet. Die Pro-
zessfreigabe wird entweder durch nochmaliges Betatigen des Brennertasters oder nach 30 s Inaktivi-
tat automatisch beendet.

StandardmaRig sind bei spotmatic die separate Prozessfreigabe und der kurze Einstellbereich der
Punktzeit aktiviert.

Die Zindung durch Aufsetzen der Wolframelektrode kann im Geratekonfigurationsmeni unter dem
Parameter 577 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 > sie-
he Kapitel 5.7

7

Abbildung 5-17

| ® 1 ®0
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Abbildung 5-18
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Beispielhaft wird der Ablauf mit Zindungsart HF-Ziindung dargestellt. Die Lichtbogenziindung mit Liftarc
ist jedoch auch maoglich > siehe Kapitel 5.1.4.

Prozessfreigabeart fiir den SchweiBprozess wahlen > siehe Kapitel 5.7.

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

® Schweillbrennertaster betatigen und loslassen (tippen) um den Schweil3prozess freizugeben.
@ Brennergasdise und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstlck aufsetzen.

® Brenner Uber Brennergasdise neigen bis zwischen Elektrodenspitze und Werkstlck ca. 2-3 mm
Abstand besteht. Schutzgas strémt mit eingestellter Gasvorstromzeit [5°-]. Der Lichtbogen ziindet und
der zuvor eingestellte Startstrom flieft.

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

® AusschlieBlich bei Langzeitpunkten (Parameter = [oFF)):
Der Schweil3strom fallt mit eingestellter Downslope-Zeit auf den Endkraterstrom [ £dl.

® Die Gasnachstromzeit [auft ab und der Schweiltvorgang wird beendet.

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

5.1.5.6 2-Takt-Betrieb C-Version
LI

B A BN .

A : 5 : 5 ' : '

: =
S -Ta i j AMP% !
«[CP)» DR — it

Abbildung 5-19
1.Takt
« Brennertaster 1 driicken, Gasvorstromzeit lauft ab.
+ HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstiick Uber, der Lichtbogen ziindet.
+ Schweil}strom flief3st und geht sofort auf vorgewahlten Startstromwert (Suchlichtbogen bei Mini-
maleinstellung). 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 Werkstick bis der Lichtbogen erlischt, kein Wiederziinden des Lichtbogens).

Die Slope-Zeiten und kdnnen im Expertmen( eingestellt werden > siehe Kapitel 5.1.13.

Diese Betriebsart muss freigeschaltet werden (Parameter Ctc)) > siehe Kapitel 5.7.
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5.1.6 WIG-activArc-SchweifRen

Das EWM-activArc-Verfahren sorgt durch das hochdynamische Reglersystem daflr, dass bei
Abstandsanderungen zwischen SchweilRbrenner und Schmelzbad, z. B. beim manuellen Schweil3en, die
eingebrachte Leistung nahezu konstant bleibt. Spannungsverluste infolge einer Verkirzung 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
o0
== (oFFHAR ) B (oFFHRA )

(EXIT)

(& J (& J

Abbildung 5-20

Einstellung
Parametereinstellung

Der activArc-Parameter (Regelung) kann individuell an die Schweilaufgabe (Materialdicke) angepasst
werden > siehe Kapitel 5.1.13.

5.1.7 WIG-Antistick
Die Funktion verhindert das unkontrollierte Wiederziinden nach dem Festbrennen der Wolframelektrode
im SchweiRbad durch Abschalten des Schweil’stromes. Zusatzlich wird der Verschlei an der Wolfra-
melektrode reduziert.
Nach dem Auslosen der Funktion wechselt das Gerat sofort in die Prozessphase Gasnachstromen. Der
Schweilder beginnt den neuen Prozess wieder mit dem 1. Takt. Die Funktion kann vom Anwender ein-
oder ausgeschaltet werden (Parameter [EAS)) > siehe Kapitel 5.7.

099-00T400-EWS500
30 18.06.2020



ev\;;‘)1 Funktionsbeschreibung
WIG-Schweilien

5.1.8 PulsschweiRen
Folgenden Pulsvarianten kdnnen gewahlt werden:
* Pulsautomatik (WIG-DC)
+ thermisches Pulsen (WIG-AC oder WIG-DC)
» metallurgisches Pulsen (WIG-DC)
* Mittelwertpulsen
* AC special (WIG-AC)
5.1.8.1 Pulsautomatik
Die Pulsvariante Pulsautomatik wird ausschlieBlich in Verbindung mit der Betriebsart spotArc beim
Gleichstromschweilen aktiviert. Durch die stromabhangige Pulsfrequenz und -balance wird eine Schwin-
gung im Schmelzbad angeregt, die die Luftspaltiiberbriickbarkeit positiv beeinflusst. Die erforderlichen
Pulsparameter werden von der Geratesteuerung automatisch vorgegeben. Bei Bedarf kann die Funktion
durch Betatigen der Drucktaste Pulsschweilien auch deaktiviert werden.
Anwahl
Abbildung 5-21
5.1.8.2 Thermisches Pulsen
Die Funktionsablaufe verhalten sich grundsatzlich wie beim Standardschweif3en, 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 lund [E52)) werden an der
Steuerung in Sekunden eingegeben.
I A I A
P P
AC-Puls DC-Puls
P2 (]
23 v = " €
ESI k2 kST E
ESY EJ kST E
Abbildung 5-22
Anwahl
Abbildung 5-23
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Einstellung Pulszeit
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Abbildung 5-24

Einstellung Pulspause

ORY NN ! \

- J - J

Abbildung 5-25

Einstellung Pulsflanken
Die Pulsflanken und kénnen im Expertmeni (WIG) eingestellt werden > siehe Kapitel 5.1.13.

5.1.8.3 Pulsschweien in der Up- und Downslope-Phase

Die Puls-Funktion wahrend der Up- und Downslope-Phase kann bei Bedarf auch deaktiviert
werden (Parameter [P5L)) > siehe Kapitel 5.7.

I A
PSL)=GFF

P5L)=lon ]

Y

Abbildung 5-26
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5.1.8.4 Metallurgisches Pulsen (kHz-Pulsen)

Das metallurgische Pulsen (kHz-Pulsen) nutzt den bei hohen Stromen entstehenden Plasmadruck (Licht-
bogendruck), mit dem man einen eingeschnirten Lichtbogen mit konzentrierter Warmeeinbringung er-
zielt. Im Gegensatz zum thermischen Pulsen werden keine Zeiten sondern eine Frequenz und die
Balance eingestellt. Der Pulsvorgang erfolgt auch wahrend der Up- und Downslope-Phase.

IA

Anwahl

Einstellung Balance

Sl

Abbildung 5-27
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(EXIT )

Abbildung 5-30
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5.1.9

Mittelwertpulsen

Besonderheit beim Mittelwertpulsen ist das der zuerst vorgegebene Mittelwert immer von der Schweil3-
stromquelle eingehalten wird. Es eignet sich daher besonders zum Schweilen nach Schweillanweisung.
Um Mittelwertpulsen in Verbindung mit der Pulsvariante metallurgisches Pulsen zu aktivieren muss der
Parameter im Geratekonfigurationsmenu auf geschaltet werden.

Um Mittelwertpulsen in Verbindung mit der Pulsvariante thermisches Pulsen zu aktivieren muss der Pa-
rameter im Geratekonfigurationsmenii auf len ] geschaltet werden.

Nach der Aktivierung der Funktion leuchten die roten Signalleuchten fir Hauptstrom AMP und Absenk-
strom AMP% gleichzeitig.

Beim Mittelwertpulsen wird periodisch zwischen zwei Strdmen umgeschaltet, wobei ein Strommittelwert
(AMP), ein Pulsstrom (Ipuls), eine Balance (£AL)) und eine Frequenz (F-£)) vorzugeben sind. Der
eingestellte Strommittelwert in Ampere ist mafligebend, der Pulsstrom (Ipuls) wird tber den
Parameter [ PL] prozentual zum Mittelwertstrom (AMP) vorgegeben. Die Einstellung des Parameters
erfolgt im Expertmeni > siehe Kapitel 5.1.13.

Der Pulspausestrom (IPP) wird nicht eingestellt, sondern dieser Wert wird durch die Geratesteuerung
berechnet, sodass der Mittelwert des Schweillstromes (AMP) eingehalten wird.

IIAA
|PUIS - — e e oo - — - e
> 100%
AMP -f - e
IPP e S—

;< Tpuls 'i'puls tis
Abbildung 5-31

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-£]; z.B. 1/100 Hz = 10 ms
= Balance

34
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5.1.9.1 AC-Spezial
Wird z.B. eingesetzt um Bleche unterschiedlicher Dicke miteinander zu verbinden.

IA

AC-Special

v

Abbildung 5-32

Abbildung 5-33

Die Pulsflanken und kénnen im Expertmeni (WIG) eingestellt werden > siehe Kapitel 5.1.13.

5.1.10 SchweiBbrenner (Bedienungsvarianten)

Mit diesem Gerat kdnnen verschiedene Brennervarianten genutzt werden.
Funktionen der Bedienelemente, wie Brennertaster (BRT), Wippen oder Potentiometer kénnen individuell
Uber Brennermodi angepasst werden.

Zeichenerkldrung Bedienelemente:

Symbol Beschreibung
[ ®|BRT 1 Brennertaster driicken
¢
[®]BRT 1 Brennertaster tippen
|
(@@} BRT 2 Brennertaster tippen und anschlieRend driicken
iy

5.1.10.1 Tipp-Funktion (Brennertaster tippen)

Tipp-Funktion: Kurzes Antippen des Brennertasters um eine Funktionsanderung herbeizufiihren. Der ein-
gestellte Brennermodus bestimmt die Funktionsweise.

5.1.10.2 Einstellung Brennermodus

Dem Anwender stehen die Modi 1 bis 6 und Modi 11 bis 16 zur Verfligung. Modi 11 bis 16 beinhalten die
gleichen Funktionsmdglichkeiten wie 1 bis 6, jedoch ohne Tipp-Funktion > siehe Kapitel 5.1.10.1 fur den
Absenkstrom.
Die Funktionsmdglichkeiten in den einzelnen Modi finden Sie in den Tabellen zu den entsprechenden
Brennertypen.
Die Einstellung der Brennermodi erfolgt im Geratekonfigurationsmenu Gber die Parameter Brennerkonfi-
guration "trd" > Brennermodus "E=d]" > siehe Kapitel 5.7.

AusschlieBlich die aufgefiihrten Modi sind fiir die entsprechenden Brennertypen sinnvoll.
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5.1.10.3 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 Geratekonfigurationsme-
nl > siehe Kapitel 5.7 und bestimmt die Schnelligkeit mit der eine Stromanderung durchgefiihrt wird.

5.1.10.4 Stromsprung

Durch Tippen der entsprechenden Brennertaster kann der Schweil}strom in einer einstellbaren Sprung-
weite vorgegeben werden. Mit jedem erneuten Tastendruck springt der Schweillstrom um den eingestell-
ten Wert rauf oder runter.

Die Einstellung des Parameters Stromsprung erfolgt im Geratekonfigurationsme-

nd > siehe Kapitel 5.7.

5.1.10.5 WIG-Standardbrenner (5-polig)

Standardbrenner mit einem Brennertaster

Abbildung |Bedienelemente |Zeichenerklérung
IO BRT1 = Brennertaster 1 (Schweil3strom Ein/Aus; Absenkstrom
Uber Tipp-Funktion)
Funktionen Mode Bedienelemente
-BRT 1
Schweillstrom Ein / Aus ]
1 Y4
(ab Werk) -BRT 1
Absenkstrom (4-Takt-Betrieb) i

Standardbrenner mit zwei Brennertastern

Abbildung | Bedienelemente |Zeichenerk|éirung
5OV BRT1 = Brennertaster 1
BRT2 = Brennertaster 2
Funktionen Mode Bedienelemente
BRT 1
Schweillstrom Ein / Aus il
1 -BRT 2
Absenkstrom (ab Werk) g
) BRT 1{@®|
Absenkstrom (Tipp-Funktion') / (4-Takt-Betrieb) %
BRT 1-/@@)|
Schweillstrom Ein / Aus il
; BRT 100
Absenkstrom (Tipp-Funktion') / (4-Takt-Betrieb) s
) 3 'BRT 2
Up-Funktion 000
) -BRT 2
Down-Funktion i

' > siehe Kapitel 5.1.10.1
% > siehe Kapitel 5.1.10.3
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Standardbrenner mit einer Wippe (MG-Wippe, zwei Brennertaster)

Abbildung | Bedienelemente | Zeichenerklarung

BRT 2 = Brennertaster 2

@ BRT 1 = Brennertaster 1

IONY
®
& @

Funktionen Mode Bedienelemente
[ BRT1
Schweil3strom Ein / Aus X
1
BRT 2
Absenkstrom (ab Werk) @@
1 J{BRT1
Absenkstrom (Tipp-Funktion') / (4-Takt-Betrieb) 2
BRT 1
SchweilRstrom Ein / Aus @}@ +
BRT 2
] g BRT 1
Absenkstrom (Tipp-Funktion') Of +
BRT 2
2 (gm| BRT1
Up-Funktion? =W&
e M
Down-Funktion 1 @BRTZ
(gm| [ BRT1
Schweillstrom Ein / Aus = 4
: L1 . | ,@ﬁBRT1
Absenkstrom (Tipp-Funktion') / (4-Takt-Betrieb) |
3

Up-Funktion?

Down-Funktion? @@BRT 2
' > siehe Kapitel 5.1.10.1
% > siehe Kapitel 5.1.10.3
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5.1.10.6 WIG- Up-/Down-Brenner (8-polig)
Up-/Down-Brenner mit einem Brennertaster

Abbildung

Bedienelemente | Zeichenerkldrung

BRT 1 = Brennertaster 1

Funktionen Mode Bedienelemente
BRT 1
Schweillstrom Ein / Aus i
BRT 1
Absenkstrom (Tipp—Funktion1) / (4-Takt-Betrieb) 0t
1 MU
(ab Werk) o
Schweilstrom erhéhen (Up-Funktion?) = 7P
Schweilistrom verringern (Down-Funktion?) @@ Down
BRT 1
Schweillstrom Ein / Aus il
BRT 1
Absenkstrom (Tipp-Funktion') / (4-Takt-Betrieb) I
4 vl
Schweilstrom tiber Stromsprung® erhéhen Er@ Up
Schweil3strom Uber Stromsprung3 verringern @@ Down

' > siehe Kapitel 5.1.10.1
2 > siehe Kapitel 5.1.10.3
® > siehe Kapitel 5.1.10.4

Up-/Down-Brenner mit zwei Brennertastern

Abbildung

Bedienelemente

Zeichenerklarung

BRT 1 = Brennertaster 1 (links)
BRT 2 = Brennertaster 2 (rechts)

38
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Funktionen Mode Bedienelemente
BRT 1
Schweilystrom Ein / Aus i
BRT 2
Absenkstrom i
_ y . 1 BRT 1-
Absenkstrom (Tipp-Funktion') / (4-Takt-Betrieb) (ab Werk)

Schweil3strom erhdhen (Up-FunktionZ)

Schweifstrom verringern (Down-Funktion?)

4
-

& Down

Modi 2 und 3 werden bei diesem Brennertyp nicht verwendet bzw. sin

d nicht sinnvoll.

Schweilystrom Ein / Aus

Absenkstrom

BRT 1

4

Absenkstrom (Tipp-Funktion)

BRT 2

4

Schweistrom iiber Stromsprung® erhéhen

BRT 1

it

Schweilstrom iber Stromsprung® verringern

i

Gastest

@ Down

5.1.10.7

' > siehe Kapitel 5.1.10.1
2 > siehe Kapitel 5.1.10.3
® > siehe Kapitel 5.1.10.4

Poti-Brenner (8-polig)

Das SchweiBgeriat muss zum Betrieb mit einem Poti-Brenner konfiguriert

werden > siehe Kapitel 5.1.10.8.
Poti-Brenner mit einem Brennertaster

Abbildung | Bedienelemente | Zeichenerklarung

BRT 2

{

>3s

|

BRT 1 = Brennertaster 1

Funktionen Mode Bedienelemente

BRT 1{-@

Schweilystrom Ein / Aus 0 §

: BRT 1
Absenkstrom (Tipp-Funktion") 0 $$
3 vl

M

. " &
Schweillstrom erhohen @ §~
M

S

Schweil3strom verringern

7

<@

ny
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Poti-Brenner mit zwei Brennertastern

Abbildung | Bedienelemente |Zeichenerk|§rung
=8 o0 BRT 1 = Brennertaster 1
300 f BRT 2 = Brennertaster 2
Funktionen Mode Bedienelemente
BRT 1/0@
Schweilstrom Ein / Aus 0 §
®@®-BRT 2
Absenkstrom § 0
; BRT 1
Absenkstrom (Tipp-Funktion') 3 o §$
°
Schweifstrom erhchen < §
°
. . s
Schweillstrom verringern @ §

' > siehe Kapitel 5.1.10.1

5.1.10.8 WIG-Potibrenneranschluss konfigurieren

A GEFAHR

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung nach dem Ausschalten! Arbeiten am
e offenen Gerat kénnen zu Verletzungen mit Todesfolge fiihren! Wahrend des Betriebs
werden im Gerat Kondensatoren mit elektrischer Spannung aufgeladen. Diese Span-
nung steht noch bis zu 4 Minuten nach dem Ziehen des Netzsteckers an.
1. Gerat ausschalten.
2. Netzstecker ziehen.
3. Mindestens 4 Minuten warten, bis die Kondensatoren entladen sind!

/A WARNUNG

Keine unsachgemaBen Reparaturen und Modifikationen!

Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von sachkundi-
gen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

* Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!
Gefahren durch nicht durchgefiihrte Priifung nach dem Umbaul!

Vor Wiederinbetriebnahme muss eine ,,Inspektion und Priifung wahrend des Betriebes“
entsprechend IEC / DIN EN 60974-4 , Lichtbogen-SchweiBeinrichtungen - Inspektion und
Priifung wahrend des Betriebes*“ durchgefiihrt werden!

» Prifung nach IEC / DIN EN 60974-4 durchfiihren!

K
K2
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Funktionsbeschreibung

WIG-Schweilten

Beim Anschluss eines Poti-Brenners muss im Inneren des SchweiBgerétes auf der Platine T320/1

der Jumper JP27 gezogen werden.
Konfiguration SchweiBbrenner

Einstellung
Vorbereitet flir WIG-Standard- bzw. Up-/Down-Brenner (ab Werk) X JP27
Vorbereitet flr Poti-Brenner 0 JpP27

B2-
BT1[ Al
BT2| B,
ov| ¢
N\

ﬂ D( Poti-Brenner
Uref.+10V E

10k

IH-Down F>_
Ul e
Poti/UD ein He
\
I

Abbildung 5-34

Fiir diesen Brennertyp muss das SchweilRgerat auf SchweiRbrennermodus 3 eingestelit

werden > siehe Kapitel 5.1.10.2.

099-00T400-EW500
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Funktionsbeschreibung E\I\;‘TI
WIG-Schweilden

5.1.10.9 RETOX TIG Brenner (12-polig)

Diese Zubehorkomponente kann als Option nachgeriistet werden.

Abbildung Bedienelemente Zeichenerkldrung

g88 BRT = Brennertaster

Y%év ﬂwjﬁw

BR‘I;:{iiii BRT 2
BRT 4

Funktionen Mode Bedienelemente
Schweillstrom Ein / Aus BRT 1
Absenkstrom BRT 2
Absenkstrom (Tipp-Funktion) (ab JVerk) BRT 1 (tippen)
Schweil3strom erhéhen (Up-Funktion) BRT 3
Schweillstrom verringern (Down-Funktion) BRT 4
Modi 2 und 3 werden bei diesem Brennertyp nicht verwendet bzw. sind nicht sinnvoll.
Schweillstrom Ein / Aus BRT 1
Absenkstrom BRT 2
Absenkstrom (Tipp-Funktion) BRT 1 (tippen)
Schweil3strom sprungweise erhéhen (Einstellung des 1. Sprungs) BRT 3
Schweillstrom sprungweise verringern (Einstellung des 1. Sprungs) 4 BRT 4
Umschaltung zwischen Up-/Down- oder JOB-Verwendung BRT 2 (tippen)
JOB-Nummer erhéhen BRT 3
JOB-Nummer verringern BRT 4
Gastest BRT 2 (3 s)
Schweillstrom Ein / Aus BRT 1
Absenkstrom BRT 2
Absenkstrom (Tipp-Funktion) BRT 1 (tippen)
Schweillstrom stufenlos erhdhen (Up-Funktion) BRT 3
Schweillstrom stufenlos verringern (Down-Funktion) 6 BRT 4
Umschaltung zwischen Up-/Down- oder JOB-Verwendung BRT 2 (tippen)
JOB-Nummer erhdéhen BRT 3
JOB-Nummer verringern BRT 4
Gastest BRT 2 (3 s)

5.1.10.10Maximal abrufbare JOBs festlegen

Mit dieser Funktion kann der Anwender die maximal abrufbaren JOBs im freien Speicherbereich festle-
gen. Ab Werk sind 101 JOBs mit dem Schweibrenner abrufbar, bei Bedarf kann dieser Wert reduziert
werden.

Der erste JOB ab Werk ist JOB 0. Der erste JOB kann beliebig eingestellt werden. Die folgende Grafik
zeigt ein Beispiel mit den Einstellungen max. abrufbare JOBs = 5 und erster abrufbarer JOB = 20. Daraus
ergeben sich die abrufbaren JOBs 20 bis 24.

JOB | 205 ]
0... ri20 ... . 24... ..101
L 5)lard)
Abbildung 5-35
Anzeige | Einstellung / Anwahl

Start-JOB
Ersten abrufbaren JOB einstellen (Einstellung: 0 bis 101, ab Werk 0).

5E
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WIG-Schweilien

Anzeige | Einstellung / Anwahl

5.1.11
5.1.11.1

Abruf JOB-Nummer
nru Maximal anwahlbare JOBs einstellen (Einstellung: 1 bis 101, ab Werk 0).
Zusatzlicher Parameter nach Aktivierung Funktion BLOCK-JOB.
Die Einstellung erfolgt im Geratekonfigurationsmenii > siehe Kapitel 5.7.
Die Einstellung der max. JOB-Anzahl ist ausschlieBlich fiir die Brennermodi 4 und 6 bzw. 14 oder
16 (ohne Tipp-Funktion) vorgesehen.

FuBfernsteller RTF 1

RTF-Startrampe

Die Funktion RTF-Startrampe verhindert einen zu schnellen und hohen Energieeintrag direkt nach dem
Schweil3start, wenn der Anwender das Pedal des Fernstellers zu schnell und weit durchtritt.

Beispiel:

Der Anwender stellt am Schweil3gerat einen Hauptstrom von 200 A ein. Der Anwender tritt das Pedal des
Fernstellers sehr schnell auf ca. 50 % des Pedalweges.

* RTF eingeschaltet: Der Schweildstrom steigt in einer linearen (langsamen) Rampe auf ca. 100 A
* RTF ausgeschaltet: Der Schweil3strom springt sofort auf ca. 100 A

Die Funktion RTF-Startrampe wird mit dem Parameter im Geratekonfigurationsmenu Ein- oder aus-
geschaltet > siehe Kapitel 5.7.

N Ny

-~y

HE

Abbildung 5-36

Anzeige Einstellung / Anwahl

FF RTF-Startrampe > siehe Kapitel 5.1.11.1
r

------- Schweil3strom lauft in einer Rampenfunktion auf den vorgegebenen Haupt-
strom (ab Werk)
------- Schweildstrom springt sofort auf den vorgegebenen Hauptstrom

r~ P _ Gasvorstromzeit
L f

! Sil_ Startstrom (prozentual, hauptstromabhéngig)
! L

! E ﬂ’ Endkraterstrom
!_L U] |Einstellbereich prozentual: hauptstromabhangig
Einstellbereich absolut: Imin. bis Imax.

r Gasnachstromzeit
LPE
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Funktionsbeschreibung
WIG-Schweilen

5.1.11.2

5.1.12

5.1.12.1

RTF-Ansprechverhalten

Mit dieser Funktion wird das Ansprechverhalten des Schweillstromes wahrend der Hauptstromphase ge-
steuert. Der Anwender kann zwischen linearem und logarithmischem Ansprechverhalten wahlen. Die
Einstellung logarithmisch eignet sich besonders zum Schweiflen mit kleinen Stromstarken, z.B. im Diinn-
blechbereich. Dieses Verhalten ermdglicht eine bessere Dosierbarkeit des Schweillstromes.
Die Funktion RTF-Ansprechverhalten kann im Geratekonfigurationsmeni zwischen den Parametern
lineares Ansprechverhalten und logarithmisches Ansprechverhalten (ab Werk) umgeschaltet
werden > siehe Kapitel 5.7.

% [A]
A

100 +

75 T
0%
100%@%

[%]

25 +

I
I | r

60 80 100
Abbildung 5-37

40

Beidseitiges gleichzeitiges SchweiRen, Synchronisationsarten

Diese Funktion ist wichtig, wenn mit zwei Stromquellen beidseitig, gleichzeitig geschweil3t werden soll,
wie es z.B. bei dicken Aluminiumwerkstoffen in Position PF vorkommt. Es wird dadurch sichergestellt,
dass beim Wechselstrom die Plus- und Minuspolphasen an beiden Stromquellen gleichzeitig auftreten
und sich die Lichtbégen deshalb nicht gegenseitig negativ beeinflussen.

Synchronisation liber Netzspannung (50 Hz / 60 Hz)

Phasenfolgen und Drehfelder der Versorgungsspannungen mussen fiir beide Schwei3gerate identisch
sein! Stimmen diese nicht Gberein, wird die Energieeinbringung ins Schweiflbad gestort.

Fir einige Geratetypen gibt es die Mdglichkeit der optionalen Nachriistung eines Drehschalters zur Ein-
stellung der Phasenlage (ON NETSYNCHRON). Mit diesem Drehschalter kann die Phasendifferenz in
60° Schritten ausgeglichen werden (0°, 60°, 120°, 180°, 240° und 300°). Ein optimaler Phasenausgleich
zeigt direkt ein besseres Schweil3ergebnis.

Die Aktivierung der Geratefunktion Synchronisation tGber Netzspannung erfolgt iber das Expertmeni
(WIG). Hier muss der Parameter auf geschaltet werden (Signalleuchte Netsync leuch-

tet) > siehe Kapitel 5.1.13.
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WIG-Schweilien

5.1.13 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.

e

A

Abbildung 5-38

Anzeige Einstellung / Anwahl

E P 'L' Expertmenii

L Startzeit (Dauer Startstrom)
ESE
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Anzeige Einstellung / Anwahl

b q ! Slope-Zeit (Hauptstrom auf Absenkstrom)
P |

b q E Slope-Zeit (Hauptstrom auf Absenkstrom)

b EC{ Endstromzeit (Dauer Endstrom)

[ Amplitudenbalance > siehe Kapitel 5.1.3.3
AbA P P

’q F.i ‘ED Parameter activArc

Bestimmt die Intensitat und ist nur einstellbar, wenn WIG activArc aktiviert ist.

! AC-Kommutierungsoptimierung > siehe Kapitel 5.1.3.6
! £0J |ent Funktion eingeschaltet
oFF] —mmeee Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

’q; { Verfahren Zusatzdraht (Kaltdraht / HeiRdraht)
UL B | ropy Zusatzdraht eingeschaltet
------ Zusatzdraht ausgeschaltet (ab Werk)

[ Verfahren HeiRdraht (Startsignal fiir HeiRdrahtstromquelle)
(=L~ [ vy Funktion eingeschaltet
------ Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

[} ,P Funktion Draht / Puls (Drahtvorschubverhalten im Verfahren WIG-Pulsen)

oy Wahrend der Pulspause kann die Drahtforderung deaktiviert werden (gilt nicht fiir
Pulsautomatik oder kHz-Pulsen).

——————— Funktion ausgeschaltet

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

|; ,C’ Drahtdurchmesser Zusatzdraht (manuelle Einstellung)
oy Einstellung des Drahtdurchmessers von 0,6 mm bis 1,6 mm.

Der Buchstabe ,d*“ vor dem Drahtdurchmesser in der Anzeige (d0.8) signalisiert eine
vorprogrammierte Kennlinie (Betriebsart KORREKTUR).

Wenn fiir den gewahlten Drahtdurchmesser keine Kennlinie besteht, muss die
Einstellung der Parameter manuell erfolgen (Betriebsart MANUELL).

Um die Betriebsart zu wahlen > siehe Kapitel 5.3.3.

d Drahtriickzug
L'- »  Wert erh6hen = mehr Drahtriickzug

* Wert verringern = weniger Drahtrickzug

’q 5 Beidseitiges gleichzeitiges SchweiBen, Synchronisationsarten
U R 7 Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
------ Synchronisation tber Netzspannung (50 Hz / 60 Hz)

h F Ziindungsart (WIG)
------- HF-Ziindung aktiv (ab Werk)
------ Zindungsart Liftarc aktiv

099-00T400-EWS500
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WIG-Schweilien

5.1.14

Abgleich Leitungswiderstand

Der elektrische Leitungswiderstand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehérkomponente wie z.B.
Schweil3brenner oder Zwischenschlauchpaket (AW) neu abgeglichen werden um optimale Schweil3ei-
genschaften 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 Optimie-
rung der Schweileigenschaften nétig.

<

A N
X 2 1]
£8 @ + @ RT50 7POL Np= ,;
= .

Abbildung 5-39
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Funktionsbeschreibung ev\;‘rl
E-Hand-Schweilien

5.2
5.2.1

1 Vorbereitung

Schweillgerat ausschalten.
Gasdise des Schweil3brenners abschrauben.
Wolframelektrode |6sen und herausziehen.

2 Konfiguration

Drehknopr:E betatigen und gleichzeitig Schweilgerat einschalten.
Drehknopf loslassen.

Mit dem Drehknopf@ (drehen und driicken) kann nun der Parameter gewahlt wer-
den > siehe Kapitel 5.7.

3 Abgleich / Messung

SchweilRbrenner mit der Spannhulse auf einer sauberen, gereinigten Stelle am Werkstick mit etwas
Druck aufsetzen und Brennertaster ca. 2 s betatigen. Es fliel3t 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 Bestati-
gung. Wird in der rechten Anzeige kein Wert dargestellt, ist die Messung misslungen. Die Messung
muss wiederholt werden.

4 SchweiBbereitschaft wiederherstellen

Schweil3gerat ausschalten.

Wolframelektrode wieder in Spannhiilse fixieren.
Gasduse des Schweilbrenners wieder aufschrauben.
Schweil3gerat einschalten.

E-Hand-Schweiflen

Schweilaufgabenanwahl

Das Andern der GrundschweiBparameter ist nur méglich wenn kein SchweiRstrom flieBt und die
evtl. vorhandene Zugriffssteuerung inaktiv ist > siehe Kapitel 5.5.

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

2

- J

Abbildung 5-40
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E-Hand-SchweilRen

5.2.2 Hotstart
Fir ein sicheres Zinden des Lichtbogens und eine ausreichende Erwarmung auf dem noch kalten
Grundwerkstoff zu Beginn des Schweildens sorgt die Funktion Heil3start (Hotstart). Das Zinden erfolgt
hierbei mit erhdhter Stromstérke (Hotstart-Strom) Uber eine bestimmte Zeit (Hotstart-Zeit).
14+ .g. A= Hotstart-Strom
= Hotstart-Zeit
= Hauptstrom
= Strom
>t = Zeit
Abbildung 5-41

kO

5.2.2.1 Hotstart-Strom

o

ER) \

B
I
5

(EXIT

. J (& J

Abbildung 5-42

5.2.2.2 Hotstart-Zeit

=)
\

g

-
1
l;::
E,

&2

- J (& J

Abbildung 5-43
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5.2.3 Arcforce

Wahrend des Schweildvorgangs verhindert Arcforce durch Stromerhéhungen das Festbrennen der Elekt-
rode im Schweil3bad. Dies erleichtert besonders das Verschweil’en von grobtropfig abschmelzenden
Elektrodentypen bei niedrigen Stromstarken mit kurzen Lichtbdgen.

SR

[AHF:? l:]
O 1 \

Abbildung 5-44

5.2.4 Antistick

Uy Antistick verhindert das Ausgliihen der Elektrode.

Sollte die Elektrode trotz Arcforce festbrennen, schaltet das Gerat au-
tomatisch innerhalb von ca. 1 s auf den Minimalstrom um. Das Ausgli-
hen der Elektrode wird verhindert. SchweilRstromeinstellung Gberprifen
und fir die SchweilRaufgabe korrigieren!

Antistick

Abbildung 5-45

5.2.5 Umschaltung der SchweiRstrompolaritat (Polaritatswechsel)
Mit dieser Funktion kann der Anwender die Schweil}strompolaritat elektronisch umkehren.

Wird z.B. mit verschiedenen Elektrodentypen geschweil’t, welche vom Hersteller unterschiedliche Polari-
taten erfordern, kann die Schweil3strompolaritat einfach an der Steuerung umgeschaltet werden.

Abbildung 5-46
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E-Hand-SchweilRen

5.2.6 PulsschweiRen

Beim Pulsschweilen wird periodisch zwischen zwei Strdmen umgeschaltet, wobei ein Pulsstrom (Ipuls),
ein Pulspausestrom (IPP), eine Balance (AL)) und eine Frequenz (F-El) vorzugeben sind.
I/A

A

[PUIS -~ pr— e o o - p— e
['PL] >100%

AMP -p-----f e

IPP e S—— -

v

w —F-=-=

Tpuls 'i'puls tis

Abbildung 5-47
AMP = Hauptstrom z. B. 100 A
Ipuls = Pulsstrom = x AMP; z.B. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = Pulspausestrom = 1-200% von AMP
Tpuls = Dauer eines Pulszyklus = 1/F-£}; z.B. 1/100 Hz = 10 ms
= Balance
Anwabhl

J

Abbildung 5-48

Beim manuellen Mittelwertpulsen kénnen alle Parameter, insbesondere Pulspausestrom IPP =[_2], un-
abhangig von einander eingestellt werden. Hierdurch kann sich der Mittelwert des vorgewahlten Haupt-
stromes verschieben.

Die Aktivierung der Geratefunktion erfolgt Gber das Geratekonfigurationsmenu. Hier muss der Parameter
auf geschaltet werden > siehe Kapitel 5.7.
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Zusatzdrahtschweillen

5.2.6.1

5.3
5.3.1

Mittelwertpulsen

Um Mittelwertpulsen zu aktivieren muss der Parameter im Geratekonfigurationsmenii auf lon ] ge-
schaltet werden.

Beim Mittelwertpulsen wird periodisch zwischen zwei Stromen umgeschaltet, wobei ein Strommittelwert
(AMP), ein Pulsstrom (Ipuls), eine Balance (EAL)) und eine Frequenz (F-£)) vorzugeben ist. Der eingestell-
te Strommittelwert in Ampere ist maRgebend, der Pulsstrom (lpuls) wird Gber den Parameter prozen-
tual zum Mittelwertstrom (AMP) vorgegeben. Der Pulspausestrom (IPP) muss nicht eingestellt werden.
Dieser Wert wird durch die Geratesteuerung berechnet, sodass der Mittelwert des Schweil}stromes
(AMP) eingehalten wird.

I/AA
|PUIS - — e e oo - — - e
> 100%
AMP -p--mme e
IPP b e S—

;< Tpuls 'i'puls tis
Abbildung 5-49

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/Fr£}; z.B.1/1Hz=1s

= Balance

Anwahl

Abbildung 5-50

ZusatzdrahtschweifRen

Schweigerat zum mechanischen LichtbogenschmelzschweiBen konfigurieren

Das Schweildgerat muss vor der ersten Inbetriebnahme zum mechanischen
LichtbogenschmelzschweilRen konfiguriert werden. Diese Grundeinstellungen werden im Expertmeni
vorgenommen > siehe Kapitel 5.1.13:

1. Verfahren Zusatzdraht einschalten (AW = on).

2. Auswahl Kaltdraht oder Heil3draht (HW = on/off)

Des Weiteren kdnnen bei Bedarf Drahtdurchmesser und Drahtrlickzug angepasst werden.
Dokumentationen aller System- bzw. Zubehérkomponenten lesen und beachten!
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5.3.2

5.3.3

5.34

SchweiBaufgabenauswahl anhand der JOB-Liste
* Material, Wolframelektrode & und Nahtposition an der SchweilRgeratesteuerung wahlen.

Aus den gewahlten Grundparametern ergibt sich die SchweiBaufgaben-Nummer (JOB-Nummer).
Wurde dieser JOB-Nummer keine Drahtgeschwindigkeit zugeordnet () erfolgt keine
Drahtforderung. Um die gewahlte SchweiBaufgabe auszufiihren muss das Drahtvorschubgerit auf
Bedienart MANUELL geschaltet werden.

Bedienart der Drahtgeschwindigkeit wahlen (KORREKTUR / MANUELL)

Die Einstellung der Drahtgeschwindigkeit kann auf zwei Bedienarten erfolgen:
MANUELL:

Die Drahtgeschwindigkeit kann absolut Gber den gesamten Einstellungsbereich am
Drahtvorschubgerat gewahlt werden.

KORREKTUR:
Die Drahtgeschwindigkeit wird maf3geblich von der Schweiligeratesteuerung vorgegeben und kann
am Drahtvorschubgerat prozentual korrigiert werden.
Voraussetzung: Fur entsprechende Kennlinie wurde ein Drahtwert hinterlegt.

Im Drahtvorschubgerat unter der Abdeckklappe befindet sich der Schalter zur Auswahl der Bedienart.

SchweiRstrom und Drahtgeschwindigkeit einstellen
Bedienelement | Aktion Ergebnis
@]‘ Schweistrom am SchweiBgerit einstellen

@m Drahtgeschwindigkeit einstellen

Bedienart MANUELL (&ufere Skala):
Die Drahtgeschwindigkeit kann absolut Giber den gesamten Einstel-
lungsbereich am Drahtvorschubgerat gewahlt werden.
Bedienart KORREKTUR (innere Skala):
Die Drahtgeschwindigkeit wird maRgeblich von der Schweillgeratesteu-
erung vorgegeben und kann am Drahtvorschubgerat prozentual korri-
giert werden.
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Zusatzdrahtschweil3en

ewn

5.3.5 Betriebsarten (Funktionsablaufe)
Die Betriebsart fiir SchweiRstrom muss am SchweiBgerit auf 4-Takt eingestellt werden. Der
Schweifstrom kann mit Brennertaster 3 und 4 (BRT 3 und BRT 4) stufenlos eingestellt werden. Mit
Brennertaster 2 (BRT 2) wird der SchweilRstrom ein- bzw. ausgeschaltet.
Mit Brennertaster 1 (BRT 1) wird die Drahtférderung ein- bzw. ausgeschaltet. Die Bedienung kann
zwischen drei Betriebsarten gewahlt werden (siehe folgende Funktionsablaufe).
il
BRT 1
BRT 3 BRT 2
-
BRT 4
Abbildung 5-51
5.3.5.1 Zeichenerkldrung

Symbol |Bedeutung

Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas stromt

Schweilleistung

~zofsal -8 o o

Gasvorstromen
Gasnachstrémen
2-Takt
Hu ~
nn 4-Takt
t Zeit
Pstarr | Startprogramm
Pa Hauptprogramm
Ps vermindertes Hauptprogramm
Penp Endprogramm
tS1 Slope-Zeit von PSTART! auf Py

Drahtvorschubgerat
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5.3.5.2 2-Takt-Betrieb

v

[

Abbildung 5-52

1. Takt (Strom)
» Brennertaste 2 (BRT 2) driicken, Gasvorstromzeit lauft ab.
+ HF-Zindimpulse springen von der Wolframelektrode zum Werkstlick Gber, der Lichtbogen ziindet.
» Schweil3strom fliel3t und geht sofort auf vorgewahlten Startstromwert AMP%
(Suchlichtbogen bei Minimaleinstellung). HF schaltet ab.
2. Takt (Strom)
* BRT 2 loslassen.
+ Schweillstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf Hauptstrom AMP an.
1. Takt (Draht)

Brennertaste 1 (BRT 1) drucken.
Drahtelektrode wird geférdert.

2. Takt (Draht)

BRT 1 loslassen.
Drahtelektrodenférderung stoppt.

. Takt (Strom)
BRT 2 drticken.
Der Hauptstrom sinkt mit der eingestellten Downslope-Zeit auf den Endkraterstrom lgng (AMP%).
4. Takt (Strom)
* BRT 2 loslassen, Lichtbogen erlischt.
» Schutzgas stréomt mit eingestellter Gasnachstromzeit.

w

SchweiRprozess ohne Downslope-Zeit und Endkraterstrom beenden:

» BRT 2 Tippen (Tipp-Funktion).
Schutzgas stromt mit eingestellter Gasnachstromzeit.

Tipp-Funktion: Kurzes Antippen des Brennertasters um eine Funktionsanderung herbeizufiihren. Der ein-
gestellte Brennermodus bestimmt die Funktionsweise.
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Energiesparmodus (Standby)

5.3.5.3 3-Takt-Betrieb

81 | i

v

g s s t
14 AMP ----- — : |
AMP%---—/E i

Abbildung 5-53

Diese Betriebsart unterscheidet sich gegeniiber dem 2-Takt-Betrieb durch folgende Merkmale:

* Nach dem Einleiten des 3. Takt (Strom) wird die Drahtelektrode analog zum Schweif3strom geférdert
bis der Schweillprozess beendet wird.

5.3.5.4 A4-Takt-Betrieb

v

| | t
14 AMP ----- — .
AMP%---/E
TR e T R

Abbildung 5-54

Diese Betriebsart unterscheidet sich gegeniiber dem 2-Takt-Betrieb durch folgende Merkmale:
» Die Drahtférderung wird durch Dricken und Loslassen (Tippen) des BRT 1 eingeleitet.

* Durch nochmaliges Driicken und Loslassen (Tippen) des BRT 1 wird die Drahtférderung wieder
beendet (das stéandige Gedriickthalten des Brennertasters entfallt, besonders hilfreich bei langen
Schweil’nahten).

5.4 Energiesparmodus (Standby)
Der Energiesparmodus kann wahlweise durch einen verlangerten Tastendruck > siehe Kapitel 4 oder
durch einen einstellbaren Parameter im Geratekonfigurationsmenu (zeitabhangiger Energiesparmo-
dus [55A)) aktiviert werden > siehe Kapitel 5.7.
| _ 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 Ener-
giesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur Schweil3bereitschaft.

099-00T400-EWS500
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ev\;;‘)1 Funktionsbeschreibung
Zugriffssteuerung

5.5

5.6

Zugriffssteuerung

Zur Sicherheit gegen unbefugtes oder versehentliches Verstellen kann die Geratesteuerung verriegelt

werden. Die Zugriffssperre wirkt sich folgendermalen aus:

» Die Parameter und deren Einstellungen in Geratekonfigurationsmenu, Expertmend und im Funktions-
ablauf kdnnen ausschlief3lich betrachtet aber nicht geédndert werden.

» Schweilverfahren und Schweilistrompolaritat kbnnen nicht umgeschaltet werden.

Die Parameter der Zugriffssperre werden im Geratekonfigurationsmeni eingestellt > siehe Kapitel 5.7.

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" ange-

zeigt > siehe Kapitel 4.

Zugriffssperre aufheben

» Zugriffscode fir die Zugriffssperre eingeben: Parameter anwahlen und zuvor gewahlten Zahlen-
code eingeben (0 - 999).

« Zugriffssperre deaktivieren: Parameter auf Zugriffssperre deaktivieren einstellen. Die Zu-
griffssperre kann ausschlief3lich durch die Eingabe des zuvor gewahlten Zahlencodes deaktiviert wer-
den.

Spannungsminderungseinrichtung

Ausschliel3lich Geratevarianten mit dem Zusatz (VRD/SVRD/AUS/RU) sind mit einer Spannungsminde-
rungseinrichtung (VRD) ausgestattet. Sie 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 Sicherheits-
vorschriften fir Schweilstromquellen vorgeschrieben.

Die Signalleuchte VRD > siehe Kapitel 4 leuchtet, wenn die Spannungsminderungseinrichtung einwand-
frei funktioniert und die Ausgangsspannung auf die in der entsprechenden Norm festgelegten Werte re-
duziert ist (technische Daten).
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Menii Brennerkonfiguration
Schweil3brennerfunktionen einstellen

Exit

Funktionsbeschreibung

Geratekonfigurationsmenu

Geratekonfigurationsmeni

5.7

Im Geratekonfigurationsmenl werden Grundeinstellungen des Gerates vorgenommen.

Parameter-Anwabhl, -Anderung und -Speicherung

5.71
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Funktionsbeschreibung

Geratekonfigurationsmenu

Anzeige

Einstellung / Anwahl

Eod

Brennermodus (ab Werk 1) > siehe Kapitel 5.1.10.2

EPS

Alternativer Schweilstart - Tipp-Start

Gilt ab Brennermodus 11 aufwarts (Schweifende durch Tippen bleibt bestehen).
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)

——————— Funktion ausgeschaltet

11 Up-/Down-Geschwindigkeit > siehe Kapitel 5.1.10.3
(LI L |wert erhdhen > schnelle Stromanderung
Wert verringern > langsame Stromanderung
T Stromsprung > siehe Kapitel 5.1.10.4
(=g Einstellung Stromsprung in Ampere
f Abruf JOB-Nummer
mnru

Maximal anwahlbare JOBs einstellen (Einstellung: 1 bis 128, ab Werk 10).
Zusatzlicher Parameter nach Aktivierung Funktion BLOCK-JOB.

Start-JOB
Ersten abrufbaren JOB einstellen (Einstellung: 129 bis 256, ab Werk 129).

Geratekonfiguration
Einstellungen zu Geratefunktionen und Parameterdarstellung

Absolutwerteinstellung (Start-, Absenk-, Endkrater- und Hotstart-

Strom) > siehe Kapitel 4.2.1

------- Schweillstromeinstellung, absolut

------- Schweillstromeinstellung, prozentual abhangig vom Hauptstrom (ab Werk)

My
[y
)

2-Takt-Betrieb (C-Version) > siehe Kapitel 5.1.5.6
------- Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)

=
™
Q.

Schweifstrom-Istwertanzeige > siehe Kapitel 4.2.1
------- Istwertanzeige
------- Sollwertanzeige

0
cZ
C3

WIG-Pulsen (thermisch)
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
------- AusschlieBlich fir Sonderanwendungen

0
CZ

E-Hand-Pulsform
------- E-Hand-Mittelwertpulsen (ab Werk)
------- E-Hand-Mittelwertpulsen, manuell

’Dc ] WIG-Mittelwertpulsen
L= =S [ ey p— Mittelwertpulsen aktiv
------- Mittelwertpulsen deaktiviert (ab Werk)
[ ,q WIG-Mittelwertpulsen
/ [

------- Mittelwertpulsen aktiv
------- Mittelwertpulsen deaktiviert (ab Werk)

LA
-

PulsschweiRen in der Up- und Downslope-Phase > siehe Kapitel 5.1.8.3
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)

------- Funktion ausgeschaltet
11 ZusatzdrahtschweiBen, Betriebsart 2
oLy ] — Zusatzdrahtbetrieb fiir automatisierte Anwendungen, Draht wird geférdert wenn
Strom flief3t

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

WIG-Antistick > siehe Kapitel 5.1.7
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk).
------- Funktion ausgeschaltet.
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Funktionsbeschreibung ev\;‘r’
Geratekonfigurationsmenu

Anzeige

Einstellung / Anwahl

AEE

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

------- Funktion eingeschaltet
[} E Einstellung MaRsystem
L) | Langeneinheiten in mm, m/min (metrisches System)

------- Langeneinheiten in inch, ipm (imperiales System)

F ] Geratekonfiguration (zweiter Teil)
crC Einstellungen zu Geratefunktionen und Parameterdarstellung
FFI' RTF-Startrampe > siehe Kapitel 5.1.11.1
LA B | FY Schweil’strom lauft in einer Rampenfunktion auf den vorgegebenen Haupt-
strom (ab Werk)
------- Schweillstrom springt sofort auf den vorgegebenen Hauptstrom
Fl’ t RTF-Ansprechverhalten > siehe Kapitel 5.1.11.2
L "~ =] |linf-- Lineares Ansprechverhalten
Lob)-mmmamm- Logarithmisches Ansprechverhalten (ab Werk)
- ‘,: b Kalottenbildung mit Fernsteller RT AC '
== |[Ffl-—---- Funktion ausgeschaltet
——————— Funktion eingeschaltet (zusatzlich muss am Fernsteller RT AC der Drehknopf

"AC-Balance" auf Linksanschlag gedreht werden) (ab Werk)

rcP

Umschaltung SchweiBistrompolaritt *
------- Polaritatswechsel am Fernsteller RT PWS 1 19POL (ab Werk)
------ Polaritdtswechsel an der Schweil’geratesteuerung

rr
I

Betriebsart spotmatic > siehe Kapitel 5.1.5.5
Zindung durch Werkstlickberiihrung

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

55

Einstellung Punktzeit > siehe Kapitel 5.1.5.5
------- 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 5.1.5.5
------- Prozessfreigabe separat (ab Werk)
------ Prozessfreigabe permanent

Modus SchweiBbrennerkiihlung
RUE|------ Automatikbetrieb (ab Werk)
------- Permanent eingeschaltet
------- Permanent ausgeschaltet

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

Zeitabhangige Energiesparfunktion > siehe Kapitel 5.4
Dauer bei Nichtbenutzung bis der Energiesparmodus aktiviert wird.
Einstellung = ausgeschaltet bzw. Zahlenwert 5 Min. - 60 Min.

Umschaltung Betriebsart liber Automatisierungsschnittstelle
------- 2-Takt
2ES|-—m-- 2-Takt-Spezial

Wiederziindung nach Lichtbogenabriss > siehe Kapitel 5.1.4.3
—————— Zeit JOB-abhangig (ab Werk 5 s).

------ Funktion ausgeschaltet oder Zahlenwert 0,1 s-5,0 s.
Expertmenti

AC-Mittelwertregler '
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
—————— Funktion ausgeschaltet
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Funktionsbeschreibung

Geratekonfigurationsmenu

Anzeige

Einstellung / Anwahl

dcF

Polaritaitsumschaltung SchweiBstrom (dc+) bei WIG-DC '
------- Polaritdtsumschaltung frei
------- Polaritatsumschaltung gesperrt,

Schutz vor Zerstoérung der Wolframelektrode (ab Werk).

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

------- Funktion ausgeschaltet

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

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

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

F5P e Fehlersignal, positive Logik
------- Anbindung AVC (Arc voltage control)
r ,q C Gasiiberwachung
e Abhangig von der Lage des Gassensors, der Verwendung einer Gasstauduse und der
Uberwachungsphase im Schweilprozess.
——————— Funktion ausgeschaltet (ab Werk).
------- Uberwacht im Schweilprozess. Gassensor zwischen Gasventil und
SchweilRbrenner (mit Gasstaudiise).
------- Uberwacht vor dem SchweiRprozess. Gassensor zwischen Gasventil und
SchweilRbrenner (ohne Gasstauduse).
------- Uberwacht standig. Gassensor zwischen Gasflasche und Gasventil (mit
Gasstauduse).
! AC-Kommutierungsoptimierung > siehe Kapitel 5.1.3.6 '
I £0J |en)eem Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
1 Minimalstrombegrenzung (WIG) > siehe Kapitel 5.1.2
Lo/ In Abhangigkeit des eingestellten Wolframelektrodendurchmessers
------- Funktion ausgeschaltet
------- Funktion eingeschaltet (ab Werk)
_f Zugriffssteuerung - Zugriffscode
C 00 |Einstellung: 000 bis 999 (ab Werk 000)
! Zugriffssteuerung > siehe Kapitel 5.5
LOoC

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

Menii Automatisierung *

uc
W Schnelle Leitspannungsiibernahme (Automatisierung) *
UBLALE ™ R o [ Funktion eingeschaltet
------- Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
L] |OrbitalschweiBen *
oo |gF—— Funktion ausgeschaltet (ab Werk)
------- Funktion eingeschaltet
OrbitalschweiRen®
oCcC

Korrekturwert fur Orbitalstrom
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Funktionsbeschreibung ev\;‘r’
Geratekonfigurationsmenu

Anzeige Einstellung / Anwahl

Sru

Servicemenii

Anderungen im Servicemenii sollten in Absprache mit autorisiertem Servicepersonal
erfolgen!

rts

Reset (Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen)

------ ausgeschaltet (ab Werk)

------ Zurlcksetzen der Werte im Meniu Geratekonfiguration
------ Komplettes Zurticksetzen aller Werte und Einstellungen
Der Reset wird beim Verlassen des Meniis durchgefiihrt (Endl).

Betriebsart Auto / Hand *

Wahl der Geratebedienung / Funktionssteuerung

------ Bedienung mit externen Leitspannungen / Signalen
—————— Bedienung mit Geratesteuerung

17 Abfrage Softwarestand (Beispiel)
oo 07.=------ Systembus-ID
<5 I 03c0= --- Versionsnummer
Jou Systembus-ID und Versionsnummer werden durch einen Punkt getrennt.
u l'_ Abgleich Leitungswiderstand > siehe Kapitel 5.1.14
U a Parameteranderungen ausschlieBlich durch sachkundiges Servicepersonal!
5 ! Umschaltung WIG-HF-Ziindung (hart/weich)
U I vy N weiche Ziindung (ab Werk).
------ harte Ziindung.
Pl Ziindpulsbegrenzungszeit
/L O Einstellung 0 ms-15 ms (1 ms-Schritte)
u ELI Platinenstand - ausschlieBlich fiir sachkundiges Servicepersonal!

' ausschlieBlich bei Geraten zum Wechselstromschweien (AC).
2 ausschlieRlich bei Geraten mit Zusatzdraht (AW).
® ausschlieRlich 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 uberprifen. Flhrt keine der beschriebenen
Fehlerbehebungen zur Funktion des Produktes, autorisierten Handler benachrichtigen.
Warnmeldungen
Eine Warnmeldung wird je nach Darstellungsmdglichkeiten der Gerateanzeige wie folgt dargestellt:

Anzeigetyp - Geratesteuerung

Darstellung

Grafikdisplay

zwei 7-Segment Anzeigen

AEE

eine 7-Segment Anzeige

A

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

siert.

Die Anzeige der méglichen Warnnummer ist von der Gerateausfiihrung (Schnittstellen /
Funktionen) abhangig.

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

Warnnummer Mogliche Ursache Abhilfe
1 Geratetemperatur zu hoch Gerat abkuhlen lassen
2 Halbwellenausfalle Prozessparameter priifen
3 Warnung Schweif3brennerkuhlung Kuhimittelstand prifen und ggf. auffullen
4 Gaswarnung Gasversorgung prifen
5 siehe Warnnummer 3 -
6 Stérung Zusatzwerkstoff (Drahtelektro- | Drahtforderung prifen (bei Geraten mit Zu-
de) satzdraht)
7 CanBus ausgefallen Service benachrichtigen.
16 Schutzgaswarnung Gasversorgung prifen
17 Plasmagaswarnung Gasversorgung prifen
20 KahImitteltemperaturwarnung KihImittelstand prifen und ggf. auffillen
24 KihImitteldurchflusswarnung KihImittelversorgung prifen; Kihimittel-
stand priifen und ggf. auffillen
28 Drahtvorratswarnung Drahtférderung prifen (bei Geraten mit Zu-
satzdraht)
32 Encoder-Fehlfunktion, Antrieb Service benachrichtigen.
33 Antrieb wird im Uberlastfall betrieben Mechanische Belastung anpassen
34 JOB unbekannt Alternativen JOB auswahlen
Die Meldungen kénnen durch Betatigen einer Drucktaste (siehe Tabelle) zuriickgesetzt werden:
Geratesteuerung Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Drucktaste o=

© | ©

voLT
JOoB
PROG

©

w
vV Vv l
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Storungsbeseitigung

Fehlermeldungen

ewn

6.2

Fehlermeldungen
Eine Stoérung wird je nach Darstellungsmaéglichkeiten der Gerateanzeige wie folgt dargestellt:

Anzeigetyp - Geratesteuerung

Darstellung

Grafikdisplay

zwei 7-Segment Anzeigen

Err

eine 7-Segment Anzeige

)

Die mdgliche Ursache der Stérung wird durch eine entsprechende Stdrnummer (siehe Tabelle) signali-
siert. Bei einem Fehler wird das Leistungsteil abgeschaltet.

Die Anzeige der moglichen Fehlernummer ist von der Gerateausfiihrung (Schnittstellen / Funktionen) ab-

hangig.

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

Fehler Mogliche Ursache Abhilfe

3 Tachofehler Drahtfiihrung / Schlauchpaket priifen.
Drahtvorschubgerat nicht Im Geratekonfigurationsmeni den Kaltdrahtbetrieb
angeschlossen ausschalten (Zustand off). Drahtvorschubgerat

anschlief3en.

4 Temperaturfehler Gerat abkihlen lassen.

Fehler Notauskreis Kontrolle der externen Abschalteinrichtungen. Kontrolle
(Automatisierungsschnittstelle) Steckbricke JP 1 (Jumper) auf Platine T320/1.
5 Uberspannun
P 9 Gerat abschalten und Netzspannungen prifen.

6 Unterspannung

7 Kahimittelfehler (nur bei KihImittelstand prifen und ggf. auffillen.
angeschlossenem Kihimodul).

8 Gasfehler Gasversorgung prufen.

9 Sekundare Uberspannung Gerat aus und wieder einschalten. Besteht der Fehler

10 PE-Fehler weiterhin, Service benachrichtigen.

1 FastStop-Stellung Signal "Fehler quittieren" iber Roboterschnittstelle

(wenn vorhanden) flanken (0 zu 1).

12 VRD-Fehler Gerat aus und wieder einschalten. Besteht der Fehler

weiterhin, Service benachrichtigen.

16 Hilfslichtbogenstrom SchweilRbrenner prifen.

17 Fehler Zusatzdraht Kontrolle Drahtvorschubsystem (Antriebe,

Uberstrom bzw. Abweichung Schlauchpakete, Brenner, Prozessdrahtférdergeschw.
zwischen Drahtsoll und Istwert. und Roboterverfahrgeschw. tUberprifen und ggf.
korrigieren.

18 Plasmagasfehler Plasmagasversorgung uberprifen (Dichtheit,
Sollwertvorgabe weicht erheblich Knickstellen, Fihrung, Verbindungen, Verschluss).
vom Istwert ab.

19 Schutzgasfehler Plasmagasversorgung Uberpriifen (Dichtheit,
Sollwertvorgabe weicht erheblich Knickstellen, Fihrung, Verbindungen, Verschluss).
vom Istwert ab

20 KihImitteldurchfluss Kuhlkreislauf prifen (Kihimittelstand, Dichtheit,
Kuhlmitteldurchflussmenge Knickstellen, Flihrung, Verbindungen, Verschluss).
unterschritten

22 Ubertemperatur Kiihlkreislauf Kuhlkreislauf prifen (Kihimittelstand,

Temperatursollwert).
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Storungsbeseitigung

SchweilRparameter auf Werkseinstellung zurticksetzen

Fehler Mogliche Ursache Abhilfe

23 Ubertemperatur HF-Drossel Gerat abkuhlen lassen. Bearbeitungszykluszeiten evtl.
anpassen.

24 Hilfslichtbogen Zindfehler Verschleillteile Plasmaschweil3brenner prifen.

32 Elektronikfehler (I>0-Fehler)

33 Elektronikfehler (Uist-Fehler) . i )

34 Elektronikfehler (A/D-Kanalfehler) Ge.rat aus und yweder emsc_:hal_ten. Besteht der Fehler
weiterhin, Service benachrichtigen.

35 Elektronikfehler (Flankenfehler)

36 Elektronikfehler (S-Zeichen)

37 Elektronikfehler (Temperaturfehler) |Gerat abkihlen lassen.

38 - . . .

39 Iglektronikfehler (Sekundare (Bgsgietzrftu;el:r;imzdv?/;i?;r;ﬁ?r:ag:rnv.ice benachrichtigen.

Uberspannung)

40 Elektronikfehler (1>0-Fehler) Service benachrichtigen.

48 Zindfehler Schweilprozess priifen.

49 Lichtbogenabriss Service benachrichtigen.

51 Fehler Notauskreis Kontrolle der externen Abschalteinrichtungen. Kontrolle

(Automatisierungsschnittstelle) Steckbriicke JP 1 (Jumper) auf Platine T320/1.

57 Fehler Zusatzantrieb, Tachofehler Zusatzantrieb prifen (Tachogenerator ohne Signal,
M3.51 defekt > Service).

59 Inkompatible Komponente Komponente austauschen.

6.3 SchweiBparameter auf Werkseinstellung zuriicksetzen

Alle kundenspezifisch gespeicherten SchweiRparameter werden durch die Werkseinstellungen

ersetzt!

Um SchweilRparameter oder Gerateeinstellungen auf die Werkseinstellungen zuriickzusetzen kann im

Servicement der Parameter gewahlt werden > siehe Kapitel 5.7.

6.4 Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen

Die Abfrage der Softwarestande dient ausschlieRlich zur Information fur das autorisierte Servicepersonal
und kann im Geratekonfigurationsmenu abgefragt werden > siehe Kapitel 5.7!
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Anhang ew
Parameteriubersicht - Einstellbereiche
7 Anhang
71 Parameterubersicht - Einstellbereiche
711 WIG-Schweillen
Name Darstellung Einstellbereich
°
o | £ % ,
S| S| £ < g
(&) n w g £
Hauptstrom AMP, stromquellenabhdngig - A - - -
Gasvorstromzeit 0,5 S 0 - 20
Startstrom, prozentual von AMP 20 % 1 - 200
Startstrom, absolut, stromquellenabhdngig - A - - -
Startzeit 0,01 0,01 - 20,0
Upslope-Zeit 5P 1,0 00 - 20,0
Pulsstrom 140 | % 1 200
Pulszeit!" £ J]|001| s | 000 - 200
Slope-Zeit (Zeit von Hauptstrom AMP auf Absenkstrom 0,00| s 0,00 - 20,0
AMP%)
Absenkstrom, prozentual von AMP 50 % 1 200
Absenkstrom, absolut, stromquellenabhangig - A - -
Pulspausezeit"! 001| s | 000 - 200
Slope-Zeit (Zeit von Hauptstrom AMP auf Absenkstrom 0,00 0,00 - 20,0
AMP%)
Downslope-Zeit 1,0 s 00 - 20,0
Endstrom, prozentual von AMP 20 % 1 - 200
Endstrom, absolut, stromquellenabhangig - A - - -
Endstromzeit 0,01 S 0,01 - 20,0
Gasnachstromzeit LPE 8 00 - 40,0
Elektrodendurchmesser, metrisch 2,4 | mm 1,0 - 40
Elektrodendurchmesser, imperial 92 | mil 40 - 160
spotArc-Zeit 2 s 0,01 - 20,0
spotmatic Zeit (55 > an ) 200 | ms 5 - 999
spotmatic Zeit (5LS) > [oFF) 2 s | 001 - 200
AC-Kommutierungsoptimierung "> 2 Bl 250 5 - 375
AC-Balance (JOB 0) " % | -30 - +30
AC-Balance (JOB 1-100) LA | 65 | % | 40 - 90
Stromsprung 1 A 1 - 20
Wiederziinden nach Lichtbogenabriss ! 5 s | 0,1 5
AC-Frequenz - | Hz | 50 - 200
AC-Frequenz (JOB 0) '+ 2B - | Hz | 30 - 300
AC-Frequenz (JOB 1-100) ['> F-E| 50 | Hz | 30 - 300
Pulsbalance 50 % 1 - 99
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, Gleichspannung) 28 | Hz 0,2 - 2000
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, Wechselspannung) " 28| Hz | 02 - 5
Pulsfrequenz (Metallurgisches Pulsen) ™ 50 | Hz | 50 - 15000
Pulsfrequenz (Metallurgisches Pulsen) ™ 50 | Hz 5 - 15000
activArc, Hauptstromabhangig 0 - 100
Amplitudenbalance ' & B 70 - 130
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71.2

Dynamische Leistungsanpassung

1
[2
[3]
[41

Geréte mit Steuerung Comfort 2.0.

Gerateserie Tetrix 300.
Gerateserie Tetrix 230.

E-Hand-SchweiRen

Geraten zum Wechselstromschweillen (AC).

|Fzm| 16 | A | 10

/16

Name Darstellung Einstellbereich
e

o | B | @ _

S| 8| £ < s

(&) n L S €
Hauptstrom AMP, stromquellenabhéngig |- A - - -
Hotstart-Strom, prozentual von AMP 120 % 1 - 200
Hotstart-Strom, prozentual von AMP ! 150 % 1 - 150
Hotstart-Strom, absolut, stromquellenabhéngig - A - - -
Hotstart-Zeit 0,5 s [00 - 10,0
Hotstart-Zeit " rE 0,1 s |00 - 50
Arcforce 0 -40 - 40
AC-Frequenz @ ¥ 100 | Hz | 30 - 300
AC-Balance ™! 60 % | 40 - 90
Pulsstrom 142 - 1 - 200
Pulsfrequenz 1,2 Hz | 0,2 - 50
Pulsfrequenz (DC) = |1,2 Hz | 0,2 - 500
Pulsfrequenz (AC) @ ¥ 1,2 Hz |02 - 5
Pulsbalance 30 - 1 - 99
Dynamische Leistungsanpassung "' Fig) |16 A |10 / 16

(11
[2]
131

Gerateserie Tetrix 230.
Gerateserie Tetrix 300.

Gerate zum Wechselstromschweilen (AC).
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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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