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Allgemeine Hinweise
/A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!

|lIIJI 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 Gber mogliche Gefahren.
Sie missen stets erkennbar und lesbar sein.

» Das Geréat 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 SchweilRverhalten fiihren.

Wenden Sie sich bei Fragen zu Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Besonderheiten am Einsatz-
ort 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 iberwacht werden.

Eine unsachgemalfie Ausfuhrung der Installation kann zu Sachschaden fihren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Gbernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder Kos-
ten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafRen Betrieb sowie falscher Verwendung und War-
tung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.

© EWM GmbH

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

Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.

Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.

Der Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgfaltig recherchiert, Uberprift und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtiimer vorbehalten.

Datensicherheit

Der Anwender ist fir die Datensicherung von samtlichen Anderungen gegeniiber der Werkseinstellung
verantwortlich. Die Haftung fir geléschte personliche Einstellungen liegt beim Anwender. Der Hersteller
haftet hierfir nicht.
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2 Zu lhrer Sicherheit
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

A GEFAHR

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

stehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlieRBen.

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

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

A WARNUNG

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mogliche,
schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlieRen.

« Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,WARNUNG* mit ei-
nem 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 auszuschlieRen.

« Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,VORSICHT* mit ei-
nem generellen Warnsymbol.

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

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

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

* Buchse der Schweil3stromleitung in entsprechendes Gegenstlck einstecken und verriegeln.

6 099-00L200-EW500
05.09.2024
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Symbolerklarung

2.2

Symbol

Symbolerklarung

Beschreibung

Beschreibung

Technische Besonderheiten beachten

betatigen und loslassen (tippen/tas-
ten)

Gerat ausschalten

loslassen

Gerat einschalten

betatigen und halten

N B B| B B B2

O ©|® OO ®

falsch/unglltig schalten

richtig/gultig drehen

Eingang Zahlenwert/einstellbar

Navigieren \")/ Signalleuchte leuchtet griin
4 1 >

Ausgang e 2.* |Signalleuchte blinkt griin

Zeitdarstellung
(Beispiel: 4s warten/betatigen)

/l\

Signalleuchte leuchtet rot

Unterbrechung in der Menudarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten mdglich)

Signalleuchte blinkt rot

Werkzeug nicht notwendig/nicht benut-
zen

6
’, .
1

Signalleuchte leuchtet blau

Werkzeug notwendig/benutzen

P

Signalleuchte blinkt blau

099-00L200-EW500
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2.3 Sicherheitsvorschriften

S

A WARNUNG

Unfallgefahr bei AuBerachtlassung der Sicherheitshinweise!

Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann lebensgefahrlich sein!

» Sicherheitshinweise dieser Anleitung sorgfaltig lesen!

» Unfallverhltungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!

» Personen im Arbeitsbereich auf die Einhaltung der Vorschriften hinweisen!

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!

Elektrische Spannungen kénnen bei Beriihrungen zu lebensgefahrlichen Stromschlagen

und Verbrennungen fiihren. Auch beim Beriihren niedriger Spannungen kann man er-

schrecken und in der Folge verungliicken.

» Keine spannungsfiihrenden Teile, wie Schweillstrombuchsen, Stab-, Wolfram-, oder Draht-
elektroden direkt berihren!

» Schweilbrenner und oder Elektrodenhalter immer isoliert ablegen!

» Vollstandige, personliche Schutzausriistung tragen (anwendungsabhangig)!

+ Offnen des Gerétes ausschlieRlich durch sachkundiges Fachpersonal!

» Gerat darf nicht zum Auftauen von Rohren verwendet werden!

Gefahr beim Zusammenschalten mehrerer Stromquellen!

Sollen mehrere Stromquellen parallel oder in Reihe zusammengeschaltet werden, darf

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

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

immungen erfolgen!

Die Einrichtungen diirfen fiir LichtbogenschweiBarbeiten nur nach einer Priifung zuge-

lassen werden, um sicherzustellen, dass die zulassige Leerlaufspannung nicht iiber-

schritten wird.

» Gerateanschluss ausschlief3lich durch eine Fachkraft durchfuhren lassen!

+ Bei AuRerbetriebnahme einzelner Stromquellen mussen alle Netz- und Schweil3stromlei-
tungen zuverlassig vom Gesamtschweil’system getrennt werden. (Gefahr durch Rickspan-
nungen!)

+ Keine Schweillgerate mit Polwendeschaltung (PWS-Serie) oder Gerate zum Wechsel-
stromschweillen (AC) zusammenschalten, da durch eine einfache Fehlbedienung die
Schweillspannungen unzulassig addiert werden kdnnen.

Verletzungsgefahr durch Strahlung oder Hitze!

Lichtbogenstrahlung fiihrt zu Schaden an Haut und Augen. Kontakt mit heiBen Werkstii-

cken und Funken fiihrt zu Verbrennungen.

» Schweil}schild bzw. Schweiflhelm mit ausreichender Schutzstufe verwenden (anwendungs-
abhangig)!

» Trockene Schutzkleidung (z. B. Schweif3schild, Handschuhe, etc.) gemaf den einschlagi-
gen Vorschriften des entsprechenden Landes tragen!

* Unbeteiligte Personen durch einen SchweilRvorhang oder entsprechende Schutzwand ge-
gen Strahlung und Blendgefahr schitzen!

099-00L200-EW500
05.09.2024
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A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Kleidung!

Strahlung, Hitze, und elektrische Spannung sind unvermeidbare Gefahrenquellen wah-

rend dem LichtbogenschweiBen. Der Anwender ist mit einer vollstandigen, personli-

chen Schutzausriistung (PSA) auszuriisten. Folgenden Risiken muss die Schutzausriis-
tung entgegenwirken:

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

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

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

» Gehdrschutz gegen schadlichen Larm.

Explosionsgefahr!

Scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen Behiltern kénnen durch Erhitzung Uber-

druck aufbauen.

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

» Keine explosiven Flussigkeiten, Staube oder Gase durch das Schweif3en oder Schneiden
erhitzen!

Feuergefahr!

Durch die beim Schweien entstehenden hohen Temperaturen, sprithenden Funken,

gliihenden Teile und heiRen Schlacken kénnen sich Flammen bilden.

» Auf Brandherde im Arbeitsbereich achten!

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

» Geeignete Loschgerate im Arbeitsbereich zur Verfigung halten!

» Rickstéande brennbarer Stoffe vom Werkstuick vor Schwei3beginn grindlich entfernen.

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

099-00L200-EW500 9
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A VORSICHT

Rauch und Gase!

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

Losungsmitteldampfe (chlorierter Kohlenwasserstoff) durch die ultraviolette Strahlung

des Lichtbogens in giftiges Phosgen umwandeln!

» Fur ausreichend Frischluft sorgen!

+ Ldésungsmitteldampfe vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten!

+ Gdf. geeigneten Atemschutz tragen!

+ Um Bildung von Phosgen zu vermeiden, missen Rickstéande von chlorierten Lésungsmit-
teln auf Werkstticken vorher durch geeignete MalRnahmen neutralisiert werden.

Larmbelastung!

Larm liber 70 dBA kann dauerhafte Schadigung des Gehors verursachen!

» Geeigneten Gehdrschutz tragen!

* Im Arbeitsbereich befindliche Personen missen geeigneten Gehérschutz tragen!

Entsprechend IEC 60974-10 sind SchweiBgerate in zwei Klassen der elektromagneti-

schen Vertraglichkeit eingeteilt (Die EMV-Klasse entnehmen Sie den Technischen Da-

ten):

Klasse A Geréte sind nicht fir die Verwendung in Wohnbereichen vorgesehen, fiir welche die

elektrische Energie aus dem offentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird.

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

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

gestrahlten Stérungen, kommen.

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

schliellich Wohngebieten mit Anschluss an das 6ffentliche Niederspannungs-Versorgungs-

netz.

Errichtung und Betrieb

Beim Betrieb von Lichtbogenschweilanlagen kann es in einigen Fallen zu elektromagneti-

schen Stérungen kommen, obwohl jedes Schweil3gerat die Emissionsgrenzwerte entspre-

chend der Norm einhalt. Fir Stérungen, die vom Schweiflen ausgehen, ist der Anwender ver-

antwortlich.

Zur Bewertung méglicher elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss der

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

* Netz-, Steuer-, Signal- und Telekommunikationsleitungen

+ Radio und Fernsehgerate

» Computer und andere Steuereinrichtungen

» Sicherheitseinrichtungen

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

+ Kalibrier- und Messeinrichtungen

+ die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

+ die Tageszeit, zu der die Schweillarbeiten ausgefiihrt werden missen

Empfehlungen zur Verringerung von Stéraussendungen

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

»  Wartung der Lichtbogenschweifieinrichtung

» Schweildleitungen sollten so kurz wie moéglich und eng zusammen sein und am Boden ver-
laufen

+ Potentialausgleich

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

* Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweil3ein-
richtung

10
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Zu lhrer Sicherheit

Transport und Aufstellen

A VORSICHT

Elektromagnetische Felder!

Durch die Stromquelle konnen elektrische oder elektromagnetische Felder entstehen,

welche elektronische Anlagen wie EDV-, CNC-Gerate, Telekommunikationsleitungen,

Netz-, Signalleitungen, Herzschrittmacher und Defibrillator in ihrer Funktion beeintréach-

tigen konnen.

» Wartungsvorschriften einhalten > siehe Kapitel 6!

» Schweildleitungen vollstédndig abwickeln!

» Strahlungsempfindliche Gerate oder Einrichtungen entsprechend abschirmen!

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

Pflichten des Betreibers!

Zum Betrieb des Gerites sind die jeweiligen nationalen Richtlinien und Gesetze einzu-

halten!

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

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

» Die Vorschriften zur Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung des jeweiligen Landes.

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

» Den Anwender in regelmafligen Abstanden zum sicherheitsbewussten Arbeiten anhalten.

* RegelmaBige Prifung des Gerates nach IEC 60974-4.

I Die Herstellergarantie erlischt bei Gerdteschdden durch Fremdkomponenten!

* Ausschlielich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, SchweiBbrenner, Elektro-
denhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschlei8teile, etc.) aus unserem Lieferporogramm verwen-

24

den!

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

Anforderungen fiir den Anschluss an das 6ffentliche Versorgungsnetz

Hochleistungs-Gerate konnen durch den Strom, den sie aus dem Versorgungsnetz ziehen, die
Netzqualitit beeinflussen. Fiir einige Geratetypen kénnen daher Anschlussbeschrankungen oder
Anforderungen an die maximal mdgliche Leitungsimpedanz oder die erforderliche minimale Ver-
sorgungskapazitat an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz (gemeinsamer Kopplungspunkt
PCC) gelten, wobei auch hierzu auf die technischen Daten der Gerate hingewiesen wird. In diesem
Fall liegt es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Geriates, ggf. nach Kon-
sultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Geréat angeschlos-
sen werden kann.

Transport und Aufstellen

i

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!

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

* Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasverordnung befolgen!

+ Am Ventil der Schutzgasflasche darf keine Befestigung erfolgen!

» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!

099-00L200-EW500 11
05.09.2024



Zu lhrer Sicherheit ev\;hq
Transport und Aufstellen

A VORSICHT

Unfallgefahr durch Versorgungsleitungen!

Beim Transport konnen nicht getrennte Versorgungsleitungen (Netzleitungen, Steuerlei-
tungen, etc.) Gefahren verursachen, wie z. B. angeschlossene Gerate umkippen und
Personen schadigen!

» Versorgungsleitungen vor dem Transport trennen!

Kippgefahr!

Beim Verfahren und Aufstellen kann das Gerat kippen, Personen verletzen oder bescha-
digt werden. Kippsicherheit ist bis zu einem Winkel von 10° (entsprechend IEC 60974-1)
sichergestellt.

» Gerat auf ebenem, festem Untergrund aufstellen oder transportieren!

* Anbauteile mit geeigneten Mitteln sichern!

Unfallgefahr durch unsachgemaR verlegte Leitungen!

Nicht ordnungsgemaR verlegte Leitungen (Netz-, Steuer-, Schweilleitungen oder Zwi-
schenschlauchpakete) kénnen Stolperfallen bilden.

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

» Verlegung auf Geh- oder Férderwegen vermeiden.

Verletzungsgefahr durch aufgeheizte Kiihlfliissigkeit und deren Anschliisse!

Die verwendete Kuhlflussigkeit und deren Anschluss- bzw. Verbindungspunkte kénnen
sich im Betrieb stark aufheizen (wassergekiihlte Ausfiihrung). Beim Offnen des Kiihimit-
telkreislaufs kann austretendes KihImittel zu Verbriihungen fiihren.

» KuhImittelkreislauf ausschlieBlich bei abgeschalteter Stromquelle bzw. Kihlgerat 6ffnen!

* Ordnungsgemalle Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe)!

» Geoffnete Anschliisse der Schlauchleitungen mit geeigneten Stopfen verschlielRen.

I3 Die Geriéte sind zum Betrieb in aufrechter Stellung konzipiert!
Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann Gerédteschaden verursachen.
e Transport und Betrieb ausschlieBllich in aufrechter Stellung!

1= Durch unsachgeméfBien Anschluss kénnen Zubehérkomponenten und die Stromquelle besché-
digt werden!
e Zubehérkomponente nur bei ausgeschaltetem SchweiRgerét an entsprechender Anschluss-
buchse einstecken und verriegeln.

* Ausfiihrliche Beschreibungen der Betriebsanleitung der entsprechenden Zubehérkompo-
nente entnehmen!

e Zubehérkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

1>  Staubschutzkappen schiitzen die Anschlussbuchsen und somit das Gerét vor Verschmutzun-
gen und Gerédteschéden.

e Wird keine Zubehérkomponente am Anschluss betrieben, muss die Staubschutzkappe aufge-
steckt sein.

* Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

12

099-00L200-EW500
05.09.2024



ewm

BestimmungsgemaRer Gebrauch

Softwarestand

3 BestimmungsgemaRer Gebrauch

§

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgemaBen Gebrauch!

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

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

vorgegebenen SchweiBverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgemaBem Gebrauch

konnen vom Gerat Gefahren fiir Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fiir alle dar-

aus entstehenden Schaden wird keine Haftung iibernommen!

» Gerat ausschlieBlich bestimmungsgemal’ und durch unterwiesenes, sachkundiges Perso-
nal verwenden!

» Gerat nicht unsachgemal verandern oder umbauen!

3.1 Softwarestand
Die Softwareversion der Geratesteuerung wird wahrend dem Startvorgang im Startbildschirm an-
gezeigt > siehe Kapitel 4.3.1.

3.2 Verwendung und Betrieb ausschlieBlich mit folgenden Geraten

Beschreibungsinhalte zum Wechselstromschweien (AC) sind ausschlieBllich auf die Geratevari-
ante AC/DC anzuwenden.

» Tetrix XQ 230 - Expert 3.0
+ Tetrix XQ 300 - Expert 3.0
+ Tetrix XQ 350-600 - Expert 3.0

099-00L200-EW500 13
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BestimmungsgemaRer Gebrauch ev\;hq

Mitgeltende Unterlagen

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Mitgeltende Unterlagen

Garantie

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der beiliegenden Broschiire "Warranty registration" sowie un-
serer Information zu Garantie, Wartung und Priifung auf www.ewm-group.com !

Konformitatserklarung
c Dieses Produkt entspricht in seiner Konzeption und Bauart den auf der Erklarung aufgefiihrten
EU-Richtlinien. Dem Produkt liegt eine spezifische Konformitatserklarung im Original bei.

Der Hersteller empfiehlt die sicherheitstechnische Uberpriifung nach nationalen und internatio-
nalen Normen und Richtlinien alle 12 Monate durchzufiihren (ab Erstinbetriebnahme).

SchweiRen in Umgebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung

Schweillstromquellen mit dieser Kennzeichnung kdnnen zum Schweilen in einer Umgebung
S mit erhohter elektrischer Gefahrdung (z.B. Kesseln) eingesetzt werden. Hierzu sind entspre-
chende nationale bzw. internationale Vorschriften zu beachten. Die Stromquelle selbst darf nicht
im Gefahrenbereich platziert werden!

Serviceunterlagen (Ersatzteile und Schaltplane)

A WARNUNG

6 Keine unsachgemaRen Reparaturen und Modifikationen!

Um Verletzungen und Geriteschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von befahigten
Personen (autorisiertes Servicepersonal) repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

+ Im Reparaturfall befahigte Personen (autorisiertes Servicepersonal) beauftragen!

Die Schaltplane liegen im Original dem Geréat bei.
Ersatzteile kdnnen Uber den zustandigen Vertragshandler bezogen werden.

Kalibrieren / Validieren

Dem Produkt liegt ein Zertifikat im Original bei. Der Hersteller empfiehlt das Kalibrieren/Validieren im In-
tervall von 12 Monaten (ab Erstinbetriebnahme).

14
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ev\;hq BestimmungsgemaRer Gebrauch

Mitgeltende Unterlagen

3.3.6 Teil der Gesamtdokumentation
Dieses Dokument ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit allen Teil-Doku-
menten giiltig! Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicher-
heitshinweise lesen und befolgen!
Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweillsystems.

)=

Abbildung 3-1
Pos. Dokumentation
A1 Stromquelle
A.2 Fernsteller
A3 Steuerung
A4 Schweil3brenner
A Gesamtdokumentation
099-00L200-EW500 1 5
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Schnellubersicht ev\;hq

Mitgeltende Unterlagen

4 Schnellubersicht

L\[ﬂIEI'_,CE Expert 3.0

Abbildung 4-1

Beschreibung

Drucktaste System (Hauptmenii)
Anzeige und Konfiguration der Systemeinstellungen > siehe Kapitel 4.4.

Drucktaste JOB-Favoriten > siehe Kapitel 5.4

E—— Kurzer Tastendruck: Favorit laden
S Langer Tastendruck (>2 s): Favorit speichern
S Langer Tastendruck (>12 s): Favorit [dschen

Geriateanzeige
Gerateanzeige zur Darstellung aller Geratefunktionen, Menus, Parameter und deren
Werten > siehe Kapitel 4.3.

&

Click-Wheel

Steuerungsknopf zur Bedienung der Parameter durch Drehen und Drtcken.
S Einstellen der Schweil}leistung

S Navigieren durch Meni und Parameter

& Einstellung der Parameterwerte in Abhangigkeit der Vorauswahl.

Drucktaste OL (oben links)
SchweiBverfahren im Hauptmenii einstellen

R — WIG-Schweilten
o~ E-Hand-SchweilRen
= E— E-Hand-Cel-Schweifen (Kennlinie fir Zelluloseelektrode)

Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter

O/

Drucktaste Back
Einen Schritt in der Menunavigation zurtck.

16
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Schnelluibersicht

Bildschirmsymbole

. | Symbol

Beschreibung

USB-Schnittstelle-USB zur Offline-Dateniibertragung
Anschlussmdglichkeit fur USB-Stick - vorzugsweise industrielle USB-Sticks (FAT32).

Drucktaste UL (unten links)

Betriebsart im Hauptmenii einstellen > siehe Kapitel 5.2.6
Hooe- 2-Takt

A - 4-Takt

spotAre ---- Punktschweillverfahren spotArc

spotmatic -- Punktschweil3verfahren spotmatic

Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter

Ny

Drucktaste UR (unten rechts)

Pulsschweiverfahren im Hauptmenii einstellen > siehe Kapitel 5.2.9
o Mittelwertpulsen

% L -----Thermisches Pulsen

ave. 7L - Pulsautomatik

seseecfi L - AC-Spezial

Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter

10 Schnittstelle - Xbutton
? Schweilfreigabe mit benutzerdefinierten Rechten zum Schutz gegen unbefugte Benut-
zung > siehe Kapitel 5.7.
1 Drucktaste Home
Ansicht wechselt zwischen Home (Hauptbildschirm) > siehe Kapitel 4.3.2 und Quick
Menu (Parameter Schnellzugriff) > siehe Kapitel 4.3.3
12 Drucktaste OR (oben rechts)
Erweiterte Einstellungen
Anwahl und Einstellung erweiterter System- und Prozessparameter > siehe Kapi-
tel 4.3.4
Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter
13 Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spiilen > siehe Kapitel 5.1.1
41 Bildschirmsymbole
Symbol Beschreibung
@ Favoriten (Beispiel Favorit 1)
* Favoriten
JOB Schweilaufgabe
VRD Spannungsminderungseinrichtung (Option)
Anzeige ,Sicherer Zustand®. Gerat kann nach DIN EN 60974-1 in Umgebung mit erhdhter
elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden (z.B. in Kesseln).
Netsync |Synchronschweif3en (AC)
activArc | WIG-activArc-Schweil3en
HF Zindungsart (HF-Zindung)

BT-Connect - Funkverbindung

USB-Verbindung

WIG

KTl

E-Hand

‘}Q Erweiterte Einstellungen / Setup
& JOB-Manager

099-00L200-EW500
05.09.2024
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Schnellubersicht ev\;hq
Bildschirmsymbole

Symbol Beschreibung

] Funktion Kalottenbildung

Information

(i ]
57 Gastest, Gasspiilen
A

Warnung, kann eine Vorstufe zur Stérung sein

'1 Fehler, Stérung

ﬁﬁ Benutzer angemeldet

Xbutton-Anmeldung

Xbutton-Abmeldung

Xbutton-Versionsnummer nicht erkannt

Gesperrt, Angewahlte Funktion steht mit den aktuellen Zugriffsrechten bzw. Verfahrenskom-
bination nicht zur Verfliigung - Zugriffsrechte prifen. (Xbutton)

AC-Einstellungen

Pulseinstellungen

Nach dem Schweil’en werden die zuletzt geschweil’ten Werte (Holdwerte) aus dem Haupt-
programm angezeigt

Schutzgas (GPr — Gasvorstrom, GPt — Gasnachstrom)

Elektrodendurchmesser

Zindenergie

Arcforce (Schweif3kennlinie)

Fernsteller

o
(=
)
o
Il
Prog Programm (P0-P15) > siehe Kapitel 5.2
H
z
L

&7 |Handfernsteller

@27 |Fulfernsteller

it Fulifernsteller im Start-/Stopp-Betrieb

/21”7 | Stromsollwertvorgabe vom Brenner

€A7] |Analoge Automatisierungsschnittstelle

€07 |Digitale Automatisierungsschnittstelle

18 099-00L200-EW500
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ev\;hq Schnelliibersicht
Bedienung der Geratesteuerung

4.2 Bedienung der Geratesteuerung
Nach dem Einschalten des Gerates beginnt der Startvorgang der Geratesteuerung (Einschalten bis
Schweilbereitschaft) und in der Gerateanzeige wird der Startbildschirm mit Ladebalken > siehe Kapi-
tel 4.3.1 dargestellt.
Nach dem Startvorgang teilt sich die Gerateanzeige in den Hauptbildschirm > siehe Kapitel 4.3.2 und die
Statuszeile > siehe Kapitel 4.4.
Im Hauptbildschirm werden entweder Menls zu System und Grundeinstellungen > siehe Kapitel 4.3.3
oder die verfahrensabhangigen Prozessablaufe mit deren Parametern dargestellt (Homescreen).
Mit der Drucktaste Home kann von jedem Menipunkt sofort zum Hauptbildschirm zuriickgesprungen wer-
den. Befindet sich der Anwender bereits auf dem Hauptbildschirm, kann er mit dieser Druckaste die dar-
zustellenden Prozessparameter im Funktionsablauf definieren (Quick-Mend).
Die zentrale Steuerung erfolgt mit dem Dreh-Driickknopf (Click-Wheel) und den kontextabhangigen
Drucktasten OL, OR, UL und UR.
Abbildung 4-2
099-00L200-EW500 19
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Schnellubersicht ev\;hq
Gerateanzeige

4.3 Gerateanzeige

In der Gerateanzeige werden alle fir den Anwender erforderlichen Informationen in Text- und/oder grafi-
scher Form dargestellt. Sie unterteilt sich in einen Statusbereich und einen Hauptbereich.

4.3.1 Startbildschirm

Im Startbildschirm zeigt der Ladebalken den Fortschritt des Startvorgangs. Des Weiteren werden Grund-
informationen wie die eingestellte Systemsprache > siehe Kapitel 4.3.1.1, die Steuerungsbezeichnung,
Version der Geratesoftware sowie Datum und Uhrzeit angezeigt.

05:38

Expert 3.0 o 9 2004.08-26 TIG v1.0.8-e21

New in J

ewrmnm

WE ARE WELDING

Abbildung 4-3
Pos. |Symbol |Beschreibung

Bezeichnung der Geratesteuerung

Datum und Uhrzeit

Version der Steuerungssoftware

Ladebalken

(B |W|IN|=

Anzeige der gewdhlten Systemsprache

6 Systemsprache wahrend dem Startvorgang @ndern > siehe Kapitel 4.3.1.1

4.3.1.1 Systemsprache dndern
Wahrend des Startvorgangs kann die Systemsprache gewechselt werden.
+ Waihrend der Startphase (Ladebalken sichtbar) kontextabhéngige Drucktaste UR (4 betétigen.
» Geforderte Sprache durch Drehen des Steuerungsknopfes Click-Wheel wahlen.

* Gewahlte Sprache durch Dricken des Steuerungsknopfes bestatigen (Das Menu kann auch durch
Driicken der Drucktaste Home ohne Anderungen verlassen werden).

Die Systemsprache kann auch bei laufendem System im Hauptmeni (System > Systemeinstellungen >
Sprachen) geandert werden.

Anwahl

| = Systemeinstellungen

| ( Sprache

099-00L200-EW500
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ev\;hq Schnelliibersicht
Gerateanzeige

4.3.2 Hauptbildschirm
Der Hauptbildschirm halt alle fiir den Schweil3prozess erforderlichen Informationen vor, wahrend und
nach dem Schweillvorgang. Daruber hinaus werden standig Statusinformationen Uber den Geratezu-
stand ausgegeben. Die Belegung der kontextabhangigen Drucktasten OL J, OR (3, UL &J und UR (4 wird
ebenfalls im Hauptbildschirm dargestellt.

fom. TIG AC e

AC Prog 0

A

@1.0 50 %
100% | 0.01s

1.0s

Abbildung 4-4

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Anzeigebereich Statuszeile
Drucktaste OL (oben links)
Schweilverfahren im Hauptmenii einstellen
fom e WIG-Schweilten
&~ E-Hand-Schweilen
oy~ JRRSR— E-Hand-Cel-Schweifen (Kennlinie fur Zelluloseelektrode)
Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter

3 Drucktaste UL (unten links)
Betriebsart im Hauptmenii einstellen

B 2-Takt

B 4-Takt

spotAre ---- Punktschweildverfahren spotArc

spotmatic -- Punktschweillverfahren spotmatic
Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter
Drucktaste UR (unten rechts)
PulsschweiBverfahren im Hauptmenii einstellen
-— Mittelwertpulsen

% JL -----Thermisches Pulsen

ave. 'L - Pulsautomatik

acseecf| - AC-Spezial

Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter
Drucktaste OR (oben rechts)

Erweiterte Einstellungen

Anwahl und Einstellung erweiterter System- und Prozessparameter
Einstellung kontextabhangiger Meniiparameter

6 Programmablauf
7 AC-Parameter
099-00L200-EW500 21
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Schnellubersicht ev\;hq
Gerateanzeige

43.2.1

4.3.2.2

Pos. |Symbol |Beschreibung

8 Prog
Aktuell ausgewahltes Programm (Programm Nummer) flr Programm A.

9 Puls-Parameter

Statuszeile

In der Statuszeile werden System- und Prozesszustande dargestellt. Grin hinterlegte Statusanzeigen sig-
nalisieren einen aktivierten Parameter. Die Ubersicht der Statusanzeigen und Bildschirmsymbole sind in
einer Tabelle zusammengefasst.

o2 [Is]] JOB:1 | HF | ¢

Abbildung 4-5

Homescreen

Der Homescreen ist die Darstellung des verfahrensabhangigen Funktionsablauf. Hier kbnnen alle zum
Schweilprozess relevanten Parameter angewahlt und eingestellt werden.

WIG-Schweilten

Prog 0

?1.0
100 %

Abbildung 4-6

22
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ev\;hq Schnelliibersicht
Gerateanzeige

E-Hand-Schweilten

i8] JoB:101

I

5 (.

100 A

Arcforce 0

Abbildung 4-7

4.3.3 Quick-Menii (WIG)
Im Quick-Menu wird definiert welche Parameter im Funktionsablauf des Schweil3prozesses angezeigt
werden. Hierzu kann die Anzeige fir jeden Parameter (ausgenommen Hauptstrom) ein- oder ausgeschal-
tet werden. Ausgangslage ist der Homescreen.

+ Drucktaste Home @ betatigen.
JOB:1

Display selection

Abbildung 4-8

099-00L200-EW500
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Schnelluibersicht

Gerateanzeige

ewn

4.3.4

43.5

Erweiterte Einstellungen

Im MenU Erweiterte Einstellungen sind zusatzliche Parameter, Einstellungen oder organisatorische Pro-

grammpunkte hinterlegt.

Abbildung 4-9

| #  Setup

| ( JOB-Parameter

| ( activArc

| ( activArc-Intensitéat

| ( Synchronschweif3en (AC)

| ( Globale Parameter

| ( Netzsynchronisation

K HF-Ziindung

K Gasnachstromautomatik

| ( spotmatic

| &  JOB > siehe Kapitel 5.5

| #2711 Remote > siehe Kapitel 5.2.11

IC Balling > siehe Kapitel 5.2.4

| ( Elektrodendurchmesser

| ( Stromstarke

| ®  Q-Info > siehe Kapitel 4.3.3

Bedienhilfe (Q-Info)

Dem Anwender stehen durch die grafische Benutzeroberflache grundlegende Steuerungsfunktionen als
Bedienhilfen zur Verfigung. Das Untermeni Q-Info befindet sich im Menu erweiterte Einstellungen und

wird durch die Drucktaste OR (3 angewahlt.

Durch Drehen des Steuerungsknopfs kann durch die verschiedenen Informationsbildschirme navigiert

werden.

Das Q-Info-Menii kann durch Driicken der Drucktasten Back & oder Home @ beendet werden.

|
Setup it

JOB

Remote 7|
Baling J

ainie @

Welding Tips More tips

Expert 3.0

Abbildung 4-10
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Schnelluibersicht

System (Hauptmenii)

44  System (Hauptmenii)
441 Systemeinstellungen

| (= Systemeinstellungen

|

| ( Sprache |
| ( Bedienpanel |
| (  Helligkeit |

| ( Homescreen Layout |

| ( Anzeigenauswahl |

| ( Einheiten |

| ( Schweilstromeinstellung |

| ¢ Holdwert (WIG) |

| ¢ Holdwert (E-Hand) |

| ( Uhrzeit / Datum |
| ( Zeitzone |

| Uhrzeit |

| ( Datum |

| ( 24-Stunden-Zeitformat |

| ( Datumsformat |

| ( Stromquelle |
| ( Zindung |

| ¢ HF-Zindung |

| (  HF-Intensitat F#2 |

| ¢ Wiederziindung |

| { Rekonditionierungspuls |

| ¢ Zindintensitst 5o/ |

| ¢ Ziundpulsdynamik -7 |

| ( Energiesparfunktion |

| (  Standby-Zeit 57 |

| ( Benutzer im Standby abmelden |

K Betriebsmodus |

K Programmbetrieb |

| ( Synergische Parametereinstellung |

| { Minimalstrombegrenzung |

099-00L200-EW500
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Schnelluibersicht

System (Hauptmenii)

K Schweilbrennerkihlung

K Nachlaufzeit Schweilbrennerkiihlung

K Fehlergrenze Kiihimitteltemperatur

K Uberwachung Kihimitteldurchfluss

K Prozess |
| ( spotmatic |
| ¢ Ziindung durch Werkstiickberlihrung |
| (_ Kurze Punkizeit 5E9 |
| ¢ Prozessfreigabe |
| ( Pulsen in Up-/Downslope |
| ( Kommutierungsoptimierung (AC) |
| { Kurvenformautomatik (AC) [-F_] |
| ( Erweiterte Kurvenform (AC) |
| ({ Gasnachstrdomautomatik |
| { Lichtbogenlédngenbegrenzung (E-Hand) |
| { Brenner |
K Brennermodus |
| (  Tipp-Start |
| (¢ Tipp-Ende |
| ¢ Up-/Down-Geschwindigkeit 04| |
® AusschlieRlich aktiv in Brennermodus 1, 3 und 6.
| { Stromsprung |
® AusschlieRlich aktiv in Brennermodus 4.
| ¢ Abruf JOB-Nummer [ard |
@ AusschlieRlich aktiv in Brennermodus 4-6.
|(  Start-JOB |
® AusschlieRlich aktiv in Brennermodus 4-6.
| ( Fernsteller |
| ( FuRfernsteller |
| ( Ansprechverhalten |
| ( Startprogramm |
| ( Endprogramm (Kraterfllen) |
| ( Start-/Stopp-Betrieb |
| { Handfernsteller |
K Polaritatsumschaltung (E-Hand) |
K Kiihimodul |

K Fehlergrenze KiihImitteldurchfluss

26
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Schnelluibersicht

System (Hauptmenii)

K

Automatisierungsschnittstelle

{ Leitspannungsbetrieb

{ Betriebsart

( Fehlerausgabe (Relais)

{ Vorgabe 12

( Funktionsausgang

Sonderparameter

{ Automatisierungsschnittstelle

( 2-Takt-Betrieb C-Version

{ Stromdarstellung (E-Hand)

( Thermisches Pulsen (WIG)

( Antistick (WIG)

( Mittelwertregler (AC)

{ Spannungsmessung (activArc)

{ Schnelle Leitspannungsiibernahme

{ SchweiRverfahren DC+ (WIG)

¢ Gastiberwachung

{ Schweihelmanpassung

4.4.2 Abgleich

[=  Abgleich |
| ( Leitungswiderstand |
| ( Messung |

44.3 JOB-Manager

| =  JOB-Manager

| ¢ JOB-Anwahl (WIG)
| ( Kopieren

| (  Ziel-JOB

| ( Starten
| ( Zurlcksetzen

| (  Ziel-JOB

| { Zuriicksetzen
| ¢ Speichern (USB)

( JOB-Bereich

( Dateiname

( Starten

( USB-Stick sicher entfernen

099-00L200-EW500
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Schnellubersicht ev\;hq
System (Hauptmenii)

| (¢ Laden (USB)

| ( Dateiname
| ( JOB-Bereich
| ( Starten

| ( USB-Stick sicher entfernen

4.4.4 Konnektivitat

| 5 Konnektivitat
| BT-Connect
| { Suchen

Um entsprechende Gerate Uber die Funkverbindung BT zu koppeln sind folgende Schritte nétig:

» Die Geratesuche einschalten (Priifen ob sich koppelbares Gerat im Koppelmodus befindet). Nach der
erfolgreichen Suche werden koppelbare Gerate aufgelistet.

* Zu koppelndes Gerat anwahlen und bestatigen.

| ¢ RTF-X TIG BT

| ( MAC-Adresse

| ( Firmware

| (¢ Gerstfinden

Ein Modus, um die miteinander gekoppelten Geréate zu identifizieren (hilfreich bei mehreren Geraten im
Umkreis).

» Gerat finden an der Steuerung einschalten oder

» die Geratesuche an der Zubehérkomponente einschalten (RTF-X TIG: 3 x kurzer Tastendruck am
Fernsteller).

Die Anzeige der Geratesteuerung und die Signalleuchten an der Zubehdérkomponente der gekoppelten
Gerate beginnen zu blinken.

| ( Trennen
4.4.5 Xbutton
| = Xbutton
| ( Benutzerinformation
| ¢ Firmen-ID
| ( Gruppe
| ( Benutzer

| ( Aktivierung der Xbutton-Rechte

| ( Xbutton-Rechte aktiv

| ( Xbutton-Konfiguration zuriicksetzen
446 Service
| (= Service
| ( Kontaktaufnahme
( EWM GmbH
( Handlersuche
| ( Screenshot
28 099-00L200-EW500
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Schnelluibersicht

System (Hauptmenii)

| ( Erweiterte Einstellungen |
| ( Warnmeldungen |
| ( Warnmeldung Sicherungsschutz |
| ( Dynamische Leistungsanpassung |
| ( Softwareupdate |
| ( Zurlcksetzen |
| ( Werkseinstellungen |
| ( Erweitert (Servicebereich) |

4.4.7 Systeminformationen

= Systeminformationen

|

| ( Fehler > siehe Kapitel 7.2 |
| ( Warnungen > siehe Kapitel 7.1 |
| ( Betriebsstunden |
| ( Einschaltzeit (riicksetzbar) |

| ( Lichtbogenzeit (rlicksetzbar) |

| ( Einschaltzeit (gesamt) |

| ( Lichtbogenzeit (gesamt) |

| ( Systemkomponenten |
| (  ID4:Expert3.0 |

| { Open-Source-Lizenzen |

| ( Firmware-Lizenzen |

| ( Anderungshistorie |

| ( Temperaturen |
| ( Gehause innen |

| ( Trafo sekundér |

| ( Sekundarkihlkorper |

| (  Kiihimittelriicklauf |

| ¢ Primarkihlkérper |

| ( Sensoren |
[ Kihimitteldurchfluss |

099-00L200-EW500
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System (Hauptmenii)

44.8 Schweilstromeinstellung (absolut / prozentual)

Die im Funktionsablauf der Geratesteuerung einstellbaren Parameter sind von der angewahlten Schweil3-
aufgabe abhangig. Dies bedeutet, wenn z. B. keine Puls-Variante angewahlt wurde, sind im Funktionsab-
lauf auch keine Pulsparameter einstellbar.

Die Schweildstromeinstellung fiir Start-, Absenk-, End- und Hotstart-Strom kann prozentual in Abhangig-
keit vom Hauptstrom |1 oder absolut erfolgen.

Anwahl

| (= Systemeinstellungen

| ( Bedienpanel

| ( Schweillstromeinstellung

4.4.9 Sperrfunktion

Die Sperrfunktion dient dem Schutz gegen versehentliches Verstellen der Gerateeinstellungen. Alle Be-
dienelemente werden bei aktivierter Funktion deaktiviert und die Signalleuchte Sperrfunktion leuchtet. Die

Funktion wird durch einen langen Tastendruck (> 2 s) auf die Drucktaste |= ein- oder ausgeschaltet.

099-00L200-EW500
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Funktionsbeschreibung

5.1  WIG-Schweien
5.1.1 Einstellung Schutzgasmenge (Gastest) / Schlauchpaket spiilen
» Gasflaschenventil langsam 6ffnen.
* Druckminderer 6ffnen.
» Stromquelle am Netz- oder Hauptschalter einschalten.
+ Gasmenge am Druckminderer je nach Anwendung einstellen.
» Der Gastest kann an der Geratesteuerung durch Betatigen der Drucktaste Gastest / Schlauchpaket
spulen (@ ausgeldst werden.
Einstellen der Schutzgasmenge (Gastest)
» Schutzgas stromt fiir 20 s oder bis die Drucktaste erneut betatigt wird.
Spulen langer Schlauchpakete (Sptlen)
» Drucktaste ca. 5 s betatigen. Schutzgas stromt fiir 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 Schweilaufgabe anpas-
sen!
Einstellhinweise
Schweillverfahren Empfohlene Schutzgasmenge
MAG-Schweil3en Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Léten Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Schweillen (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 Be-
triebsanleitung der Stromquelle.
5.1.1.1 Gasnachstromautomatik
Bei eingeschalteter Funktion wird die Gasnachstromzeit leistungsabhangig von der Geratesteuerung vor-
gegeben. Beispiel: Bei aktiver Gasnachstromautomatik wurde eine Gasnachstrémzeit von 10 s einge-
stellt. Bedeutet bei 230 A Schweil’strom betragt die Gasnachstromzeit 10 s. Bei 115 A Schweilstrom
wird die Gasnachstromzeit auf 5 s reduziert. Die eingeschaltete Funktion wird im Funktionsablauf mit
"auto" dargestellt.
Die vorgegebene Gasnachstromzeit kann bei Bedarf auch individuell eingestellt werden. Dieser Wert wird
anschlieend fur die aktuelle Schweillaufgabe gespeichert.
Abbildung 5-1
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5.1.2

51.3

Schweiaufgabenanwahl

Durch die Einstellung des Wolframelektrodendurchmessers werden das WIG-Zindverhalten (Zindener-
gie), die Geratefunktionen und die Minimalstromgrenze optimal voreingestellt. Bei kleinen Elektroden-
durchmessern wird z.B. eine geringere Ziindenergie bendtigt als bei groferen Elektrodendurchmessern.
Zusatzlich kann bei Bedarf die Ziindenergie > siehe Kapitel 5.1.3 auf jede SchweiRaufgabe angepasst
werden (z.B. um im Dinnblechbereich die Ziindenergie zu reduzieren). Mit der Auswahl des Elektroden-
durchmessers wird eine Minimalstromgrenze festgelegt, die wiederum Auswirkung auf den Start-, Haupt-
und Absenkstrom hat. Minimalstromgrenzen verhindern einen instabilen Lichtbogen bei unzulassig niedri-
gen Stromstarken. Die Minimalstrombegrenzung kann bei Bedarf im Meni System > Sonderparameter
deaktiviert werden. Im Ful¥fernstellerbetrieb sind die Minimalstromgrenzen grundsatzlich deaktiviert.

Abbildung 5-2

Zindkorrektur

Die Zliindenergie kann durch den Parameter Ziindkorrektur fur die SchweiRaufgabe optimiert werden.
Sollte es notwendig sein die Ziindenergie aulerhalb der vorhanden Korrekturgrenzen einzustellen, kann
diese auch manuell fir Zindstrom und Zindstromzeit konfiguriert werden > siehe Kapitel 5.1.4.

Abbildung 5-3
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514

5.1.5

Manuelle Ziindeinstellung

Mit Anwahl der Sonderziindung, wird die Abhangigkeit der Minimalstromgrenzen zum Elektrodendurch-

messer deaktiviert. Nun kann die Ziindenergie mit den Parametern Ziindstrom lign und Ziindzeit tign unab-

hangig eingestellt werden. Die Einstellung der Zindzeit erfolgt absolut in Millisekunden. Die Einstellung

des Ziindstromes unterscheidet sich durch die Einstellungsvarianten und P2,

* In Variante wird der Zindstrom absolut in Ampere [A] eingestellt.

* In Variante wird der Ziindstrom prozentual in Abhangigkeit vom eingestellten Hauptstrom einge-
stellt.

Anwahl und Aktivierung der Parameter zur manuellen Einstellung der Ziindenergie werden durch "Links-

anschlag" bei der Einstellung des Elektrodendurchmessers (Minimalwert > > [5P2)) erreicht.

Abbildung 5-4

Wiederkehrende Schweiaufgaben (JOB 1-100)

Um wiederkehrende bzw. unterschiedliche Schweil3aufgaben dauerhaft speichern zu kdnnen, stehen
dem Anwender 100 weitere Speicherplatze zur Verfugung. Hierzu wird einfach der gewlnschte Speicher-
platz (JOB 1-100) angewahlt und die Schweilaufgabe wie zuvor beschrieben eingestellt.

Mit dem JOB-Manager > siehe Kapitel 5.5 kénnen SchweiRaufgaben auf beliebige Speicherplatze kopiert
oder auf den Werkszustand zuriickgesetzt werden.

Zusatzlich kann der gewlnschte JOB auf eine Schnellzugriffstaste (Favoritentaste) gelegt wer-

den > siehe Kapitel 5.4.

Ein JOB kann nur umgeschaltet werden, wenn kein Schweil3strom flie3t. Die Upslope- und Downslope-
Zeiten sind fur 2-Takt und 4-Takt getrennt einstellbar.

Anwahl

Balling

Q-Info

Abbildung 5-5
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5.2 SchweiRprogramme

Die Funktion SchweiRprogramme ist ab Werk ausgeschaltet und muss zur Verwendung im Haupt-
menu System aktiviert werden.

Anwahl

| [ Systemeinstellungen

| ¢ Stromquelle

| ( Betriebsmodus

| ¢ Programmbetrieb

In jeder gewahlten Schweiltaufgabe (JOB) > siehe Kapitel 5.1.2, kénnen 16 Programme eingestellt, ge-
speichert und abgerufen werden. In Programm ,0“ (Standardeinstellung) kann der Schweil3strom stufen-
los Uber den gesamten Bereich eingestellt werden. In den Programmen 1-15 kénnen 15 verschiedene
Schweilstrome (incl. Betriebsart und Puls-Funktion) definiert werden.

Das Schweiligerat verfligt iber 16 Programme. Diese konnen wahrend des Schweillvorgangs gewech-
selt werden.

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

Eine Anderung der Schweiparameter wird sofort im JOB abgespeichert!

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

Die Betriebsart kann wahrend des Schweildvorgangs nicht geandert werden. Wird mit Programm 1 (Be-
triebsart 2-Takt) gestartet, Gbernimmt Programm 2 trotz Einstellung 4-Takt die Einstellung des Startpro-
gramms 1 und wird bis zum Ende des Schweillvorgangs umgesetzt.

Die Puls-Funktion (Pulsen aus, Pulsen ein) und die Schweil3strome werden aus den entsprechenden Pro-
grammen Ubernommen.

5.2.1 Anwahl und Einstellung

Abbildung 5-6
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5.2.2 WechselstromschweifRen
Das Schweif3en von Aluminium und Aluminiumlegierungen wird durch den periodischen Wechsel der Po-
laritéat an der Wolframelektrode ermdglicht.
Dabei ist die Minuspolung (negative Halbwelle) der Wolframelektrode fiir das Einbrandverhalten zustan-
dig und weil3t eine geringere Elektrodenbelastung im Vergleich zur positiven Halbwelle auf. Die negative
Halbwelle wird auch ,Kalthalbwelle“ genannt.
Die Pluspolung hingegen, also positive Halbwelle, dient zum Aufbrechen der Oxidschicht auf der Materi-
aloberflache (sog. Reinigungswirkung). Gleichzeitig schmilzt hier, aufgrund der hohen Warmewirkung bei
positiver Halbwelle, die Wolframelektrodenspitze zu einer Kugel zusammen (sog. Kalotte). Die GréRRe der
Kalotte hangt von der Lange (Balanceeinstellung > siehe Kapitel 5.2.2.3 und der Stromamplitude
(Amplitudenbalance > siehe Kapitel 5.2.2.4) der positiven Phase ab. Zu beachten ist, dass eine zu grol3e
Kalotte zu einem instabilen und diffusen Lichtbogen und daraus folgend zu einem geringem Einbrandpro-
fil fihren kann. Somit ist das Verhaltnis zwischen der Stromamplitude und der Balance der Aufgabe ent-
sprechend einzustellen.
JOB:1
AC settings
Abbildung 5-7
Anwahl
| AC-Einstellungen |
| ( Kurvenform |
| ( Frequenz |
| ( Balance |
| ( Amplitudenbalance |
| ( Kommutierungsoptimierung (AC) |
| ( Fenster fixieren |
5.2.21 Kurvenform
Mit dem Parameter Kurvenform kénnen drei unterschiedliche Wechselstromformen passend zur Anwen-
dung gewahlt werden:
* Rechteck - Hochste Energieeinbringung (ab Werk)
» Trapez - Der Allrounder fir die meisten Anwendungen
» Sinus - Niedriger Geraduschpegel
099-00L200-EW500 35
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5.2.2.2

5.2.2.3

AC-Frequenzautomatik

Die Geratesteuerung Gbernimmt die Regelung bzw. Einstellung der Wechselstromfrequenz in Abhangig-
keit vom eingestellten Hauptstrom. Je kleiner der Schweil3strom desto hoher die Frequenz und umge-
kehrt. Bei niedrigen Schweilistromen wird hierdurch ein konzentrierter, richtungsstabiler Lichtbogen er-
reicht. Bei hohen Schweilistromen wird die Belastung der Wolframelektrode minimiert und im Ergebnis
werden hdhere Standzeiten erreicht.

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

Die Aktivierung erfolgt im Funktionsablauf Gber das Menl AC-Einstellungen. Durch Linksdrehen wird der
Parameterwert Frequenz =7li~. so lange verkleinert bis in der Anzeige auto (AC-Frequenzautomatik) dar-
gestellt wird.

A

\

anI’IrI \I .
ey Bl

\

Abbildung 5-8

Balance

Es ist wichtig, das zeitliche Verhaltnis (Balance) zwischen der positiven Phase (Reinigungswirkung, Kalo-
ttengroRRe) und der negativen Phase (Einbrandtiefe) richtig zu wahlen. Dies kann je nach Material und
Aufgabe von der Werkseinstellung abweichen. Hierfur ist die AC-Balanceeinstellung notwendig. Die Vor-
einstellung (Werkseinstellung, Nullstellung) der Balance ist 65% und bezieht sich immer auf die negative
Halbwelle. Entsprechend wird die positive Halbwelle angepasst (negative Halbwelle = 65 %, positive
Halbwelle = 35 %).
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Abbildung 5-9
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5.2.2.4 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 Stromstarkenam-
plituden.
I, I, I,
+ <100 R 100 >100
[, . + .
L = 1t _ 1 t
Abbildung 5-10
Die Erh6hung der Stromstiarkenamplitude in der positiven Halbwelle begiinstigt das AufreiBen der
Oxidschicht und die Reinigungswirkung.
Bei VergroBerung der negativen Stromstarkenamplitude wird der Einbrand erh6ht.
5.2.2.5 Kommutierungsoptimierung

Beim AC-SchweilRen wird periodisch zwischen positiver und negativer Halbwelle gewechselt. Diese Pol-
wechsel bezeichnet man als Kommutierung. Durch auf3ere Einflisse, wie beispielsweise niedrig legierte
Aluminiumwerkstoffe (z.B. Al 99,5) oder schwer ionisierbare Gase (Ar/He-Gemische), kann die Kommu-
tierung negativ beeinflusst werden und dies kann zu einer geringeren Lichtbogenstabilitat und zu einer
héheren Gerauschentwicklung flihren.
Die Stromquelle verflugt Uber eine intelligente Kommutierungsoptimierung, die sich in den automatischen
Betrieb (Linksanschlag) und manuellen Betrieb (1-100) aufteilt:
» Automatikbetrieb (Werkseinstellung)

Serienmalig steht die Kommutierungsoptimierung auf ,Auto”. Die Stromquelle ist dadurch in der Lage

die Kommutierung zu bewerten und sorgt automatisch fir hdchstmaogliche Lichtbogenstabilitat, siche-

ren Einbrand und oxidfreie Nahte bei jeder Schweillaufgabe. Fiir nahezu jeden Anwendungsfall ist der

Automatikbetrieb die bevorzugte Wahl.
* Manueller Betrieb (1-100):

Sollte in seltenen Fallen das Ergebnis im Automatikbetrieb nicht zufriedenstellend sein, kann im ma-

nuellen Modus die Kommutierungsoptimierung angepasst werden. Dabei kann die nachfolgende sche-

matische Darstellung als Einstellhilfe genutzt werden.

0 Ar 100
Soft Hard
Abbildung 5-11
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5.2.3

Synchronschweifen (AC)

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

Abbildung 5-12

Damit die Energieeinbringung beim Synchronschweif3en in das Schweiltbad stérungsfrei erfolgen kann,
missen die Phasenfolgen und Drehfelder der Versorgungsspannungen (50Hz / 60Hz) identisch sein! Die
erforderlichen Parameter konnen direkt an der Geratesteuerung eingestellt werden (kein Umdrehen oder
Umklemmen der Netzanschlussstecker erforderlich).

Zusatzlich kénnen Verdrahtungsunterschiede im Versorgungsnetz ausgeglichen werden. Ein optimaler
Phasenausgleich zeigt direkt ein besseres Schweillergebnis. Die Synchronisation zweier Stromquellen
von EWM kann durch den Parameter Phasenverschiebung in 60°-Schritten (0°, 60°, 120°, 180°, 240°
und 300°) erfolgen.

Bei der Synchronisation mit einem Fremdfabrikat (Stromquelle) kann zusatzlich zur Phasenlage der Para-
meter Phasenfeinabstimmung in 1°-Schritten (-30° bis 0° bis +30°) angepasst werden.

Anwahl

| & Setup

| ( Synchronschweifden (AC)

| ( Netzsynchronisation
| ( Phasenverschiebung
| ( Phasenfeinabstimmung
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5.2.4 Balling (Kalottenbildung)
Die Funktion Kalottenbildung erzielt eine optimale, kugelférmige Kalotte die beste Ziind- und Schweiler-
gebnisse beim Wechselstromschweillen ermdglicht.

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 KalottengréRe.

Diese Stromstéarke kann bei Bedarf individuell mit dem Parameter angepasst werden (+/- 30 A).

JOB:1

Balling

Abbildung 5-13

Der Anwender betatigt den Brennertaster und die Funktion wird durch berihrungslose Ziinden (HF-
Zundung) gestartet (Der Navigationsbalken wechselt die Farbe von blau zu griin blinkend). Die Kalotte
wird ausgebildet und die Funktion anschlieBend nach dem Ablaufen der Gasnachstrémzeit automatisch
beendet.

Die Kalottenbildung sollte auf einem Versuchsbauteil durchgefiihrt werden, da ggf. Gberflissiges Wolfram
abgeschmolzen wird und es zur Verunreinigung der Schweillnaht kommen konnte.

5.2.5 Lichtbogenziindung

Die Ziindungsart wird im Men( System (Drucktaste [=)) eingestellt. Zusatzliche Ziindungsoptionen kénnen
bei Bedarf angepasst werden.

Anwahl

= Systemeinstellungen

|
| ( Stromquelle |
|
|

| ( Zindung

| ¢ HF-Zindung

5.2.5.1 HF-Ziindung
a) b) c)

{
| | | | | |

Abbildung 5-14

Der Lichtbogen wird bertihrungslos mit Hochspannungsziindimpulsen gestartet:

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

b) Brennertaster betatigen (Hochspannungsziindimpulse starten den Lichtbogen).
c) Schweillstrom flief3t, je nach angewahlter Betriebsart, mit dem eingestellten Start- bzw. Hauptstrom.

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

Abbildung 5-15

Der Lichtbogen wird mit Werkstlckberuhrung geziindet:

a) Die Brennergasdiise und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstlick aufsetzen und Bren-
nertaster betatigen (Liftarc-Strom flie3t, unabhangig vom eingestellten Hauptstrom)

b) Brenner tber Brennergasdise neigen bis zwischen Elektrodenspitze und Werkstiick ca. 2-3 mm Ab-
stand bestehen. Der Lichtbogen zlindet 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.

5.2.5.3 Zwangsabschaltung
Die Zwangsabschaltung beendet nach Ablauf von Fehlerzeiten den Schweil3prozess und kann durch
zwei Zustande ausgeldst werden:
+  Wahrend der Ziindphase
5 s nach dem Schweilstart fliel3t kein SchweilRstrom (Zindfehler).
+ Wahrend der Schwei3phase
Der Lichtbogen wird langer als 5 s unterbrochen (Lichtbogenabriss).
Bei Bedarf kann die Zeit fir das Wiederziinden nach Lichtbogenabriss abgeschaltet oder zeitlich einge-
stellt werden.
Anwahl

| [= Systemeinstellungen

| ¢ Stromquelle

| ( Zindung

K Wiederziindung
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5.2.6 Betriebsarten (Funktionsablaufe)
5.2.6.1 Zeichenerklarung

Symbol |Bedeutung
Zg_ﬁ& Brennertaster 1 driicken
A Brennertaster 1 loslassen
| Strom
t Zeit
© Gasvorstréomen
i)
Startstrom
Startzeit
Upslope-Zeit
Punktzeit
[ Hauptstrom (Minimal- bis Maximalstrom)
AMP
Absenkstrom / Pulspausestrom
AMP%
Pulszeit
Pulspausezeit
Pulsstrom
ES 1 Betriebsart 4-Takt: Slope-Zeit von Hauptstrom (AMP) auf Absenkstrom (AMP%)
WIG-Thermisches Pulsen: Slope-Zeit von Pulsstrom auf Pulspausestrom
Betriebsart 4-Takt: Slope-Zeit von Absenkstrom (AMP%) auf Hauptstrom (AMP)

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

Downslope-Zeit
Endkraterstrom
Endkraterzeit
C) Gasnachstrémen
Balance
F-E Frequenz
099-00L200-EW500 41
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5.2.6.2 2-Takt-Betrieb

Ablauf
- 1 - 2 g
H )\ i
I Jll | 1 i
T |
~GPr)-~ESE-+EDP (EdnPEED-TPEN  t
Abbildung 5-16
1.Takt:

» Brennertaster 1 betatigen und halten.

* Die Gasvorstromzeit lauft ab (Schutzgas flielt).

» Der Lichtbogen wird geziindet (HF-Zindung).

» Der Startstrom flieRt fur die Startzeit (HF-Zindung schaltet ab).

» Der Schweilstrom steigt in der Upslope-Zeit auf den Hauptstrom (1.
2.Takt:

» Brennertaster 1 loslassen.

+ Der Hauptstrom [ fallt in der Downslope-Zeit auf Endstrom [F£4d],
Wird der 1. Brennertaster wahrend der Downslope-Zeit betatigt, steigt der Strom wieder auf den
Hauptstrom 4.

+ Der Endstrom flieBt fir die Endstromzeit [EEd].
» Der Lichtbogen erlischt.
+ Die Gasnachstromzeit lauft ab (Schutzgas wird abgeschaltet).

5.2.6.3 4-Takt-Betrieb

Ablauf

* To—r 2 4,
e
4 TR |
NS i
B S A 5
TSE . 5

<GP -<{ESE-E P ~ESaM Pl t

Abbildung 5-17
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1.Takt
+ Brennertaster 1 driicken, Gasvorstromzeit [auft ab.
+ HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werkstlck Uber, der Lichtbogen zlindet.

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

» Startstrom flieBt mindestens fiir die Startzeit bzw. so lange Brennertaster gehalten wird.

2.Takt

» Brennertaster 1 loslassen.

» Schweillstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf Hauptstrom [ 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 gedrickt, sinkt
der Schweillstrom mit eingestellten Slope-Zeit auf den Absenkstrom [_2].

Nach Loslassen des Brennertaster 2 steigt der Schweil3strom mit eingestellter Slope-Zeit wieder auf
den Hauptstrom AMP. Die Parameter und kdnnen im Quick-Meni angepasst wer-

den > siehe Kapitel 4.3.3.

3.Takt

* Brennertaster 1 dricken.

» Der Hauptstrom fallt mit der eingestellten Downslope-Zeit auf den Endkraterstrom ab.

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

4.Takt

+ Brennertaster 1 loslassen, Lichtbogen geht aus.

 Eingestellte Gasnachstromzeit lauft.

Bei angeschlossenem FuBfernsteller schaltet das Gerat automatisch auf Betriebsart 2-Takt. Ups-
lope und Downslope sind ausgeschaltet.

Alternativer SchweiBstart (Tipp-Start):

Die Funktion Tipp-Start muss vor ihrer Verwendung eingeschaltet werden. Beim alternativen
Schweildstart wird die Dauer vom ersten und zweiten Takt ausschlief3lich durch die eingestellten Prozess-
zeiten bestimmt (Brennertaster Tippen in der Gasvorstromphase GP-)).

Anwahl

| = Systemeinstellungen

| ( Brenner ltrd

| (  Tipp-Start
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5.2.6.4 spotArc
Das Verfahren ist einsetzbar zum Heftschweil’en, oder zum Verbindungsschwei3en von Blechen aus
Stahl und CrNi Legierungen bis zu einer Dicke von etwa 2,5 mm. Es kénnen auch verschieden dicke Ble-
che Uibereinander verschweil3t werden. Durch die einseitige Anwendung ist es auch moglich Bleche auf
Hohlprofile, wie Rund- oder Vierkantrohre aufzuschweifien. Beim Lichtbogenpunktschweilten wird das
obere Blech vom Lichtbogen durchschmolzen und das untere angeschmolzen. Es entstehen flache fein-
geschuppte SchweilRpunkte, die auch im Sichtbereich keine oder nur geringe Nacharbeit erfordern.

Abbildung 5-18

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

stellt sein.
: 1 »
I 7
] SE}—bgmm======1 i 5 R <+ Ed
G} >ie{ESE > {ELP e—EdnlrieEEdpie—{GPE> T
N T

Abbildung 5-19

Beispieldarstellung mit Werkseinstellungen der Parameter:

Ablauf:

» Brennertaster driicken und halten.

+ Gasvorstromzeit 1auft ab.

» HF-Zindimpulse springen von der Elektrode zum Werksttick tber, der Lichtbogen ziindet.

* HF schaltet ab.

+ Schweilstrom flieRt und geht sofort auf den eingestellten Wert des Startstromes [ Stl.

+ Der Startstrom flieBt fir die Startstromzeit [E5E].

» Schweillstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf den Hauptstrom 7 an.

» Der Vorgang wird durch Ablaufen der eingestellten spotArc-Zeit oder das vorzeitige Loslassen

des Brennertasters beendet.
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 Pulsschweif3en auch deakti-

viert werden.
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5.2.6.5 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 flr jeden der Schweil3-
punkte separat oder aber auch permanent erfolgen. Die Einstellung wird durch den Parameter Prozess-
freigabe im Meni System gesteuert:
+ Prozessfreigabe separat (557 > [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 (55P) > [FFl):
Der Schweildprozess 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.
Standardmafige Einstellungen der Funktion spotmatic sind die separate Prozessfreigabe und die kurze
Punktzeit. Die Zindung durch Aufsetzen der Wolframelektrode kann durch den Parameter Zindung
durch Werkstlckberiihrung deaktiviert werden.
Anwahl
| =  Systemeinstellungen

|
K Prozess |
|
|

| ( spotmatic

| { Zindung durch Werkstiickberiihrung 577

10 100 ® 6

LPr LPE t
Abbildung 5-20
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Beispieldarstellung mit Werkseinstellungen der Parameter:

Prozessfreigabeart fiir den SchweiRprozess wahlen.

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

® Schweil’brennertaster betatigen und loslassen (tippen) um den Schweillprozess freizugeben.
@ Brennergasduse und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstlck aufsetzen.

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

@ Die Hauptstromphase wird durch das Ablaufen der eingestellten Punkitzeit beendet.
® AusschlieBlich bei Langzeitpunkten (Parameter = [FF):

Der SchweiRstrom fallt mit eingestellter Downslope-Zeit auf den Endkraterstrom [£d].
® Die Gasnachstromzeit lauft ab und der Schweillvorgang wird beendet.

SchweiRbrennertaster betatigen und loslassen (tippen) um den SchweiBprozess erneut freizuge-
ben (nur bei Prozessfreigabe separat erforderlich). Das erneute Aufsetzen des SchweilRbrenners
mit der Wolframelektrodenspitze leitet die weiteren Schweiprozesse ein.

099-00L200-EW500
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5.2.6.6 2-Takt-Betrieb C-Version

ne A:Asz:&

—

P} P
* Abbildung 5-21

1.Takt

» Brennertaster 1 driicken und halten. Die Gasvorstromzeit [auft ab.

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

+ Schweifdstrom flieRt und geht sofort auf vorgewahlten Startstromwert (Suchlichtbogen bei Mini-
maleinstellung). Die HF-Ziindung wird abgeschaltet.

2.Takt
» Brennertaster 1 loslassen.
+ Der Schweilstrom steigt in der eingestellten Upslope-Zeit auf den Hauptstrom [,

Durch Betatigen von Brennertaster 1 beginnt der Slope vom Hauptstrom [__1 auf Absenkstrom [__2l.
Durch Loslassen des Brennertasters beginnt der Slope vom Absenkstrom wieder auf den Haupt-
strom [__{. 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 konnen im Quick-Meni eingestellt werden > siehe Kapitel 4.3.3.
Anwahl
| [= Systemeinstellungen

K Sonderparameter |
| ¢ 2-Takt-Betrieb C-Version |
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5.2.7

5.2.8

WIG-activArc-Schweiflen

Das EWM-activArc-Verfahren sorgt durch das hochdynamische Reglersystem dafiir, dass bei Abstands-
anderungen zwischen Schweillbrenner und Schmelzbad, z. B. beim manuellen Schweil3en, die einge-
brachte Leistung nahezu konstant bleibt. Spannungsverluste infolge einer Verkiirzung des Abstandes
zwischen Brenner und Schmelzbad werden durch einen Stromanstieg (Ampere pro Volt - A/V) kompen-
siert und umgekehrt. Dadurch wird ein Festkleben der Wolframelektrode im Schmelzbad erschwert und
die Wolframeinschlisse werden reduziert.

Anwahl

Abbildung 5-22

Einstellung
Die activArc-Intensitat kann individuell an die Schweiltaufgabe (Materialdicke) angepasst werden.

WIG-Antistick

Die Funktion verhindert das unkontrollierte Wiederziinden nach dem Festbrennen der Wolframelektrode
im SchweiRbad durch Abschalten des Schweil3stromes. Zusatzlich wird der Verschleilt an der Wolfra-
melektrode reduziert.

Nach dem Auslésen der Funktion wechselt das Gerat sofort in die Prozessphase Gasnachstrémen. Der
Schweiler beginnt den neuen Prozess wieder mit dem 1. Takt.

Anwahl

| [=/  Systemeinstellungen

K Sonderparameter

[ Antistick (WIG)

48
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5.2.9

5.2.9.1

Pulsschweiflen
Folgenden Pulsvarianten kénnen gewahlt werden:

« WIL Thermisches Pulsen (WIG-AC oder WIG-DC)
« a1 Pulsautomatik (WIG-DC)
o el AC-Spezial (WIG-AC)

JOB:1

Pulse settings

Abbildung 5-23
Anwahl

Pulseinstellungen

| ( Pulsvariante

| ( Mittelwertstrom

| ( Frequenz

| ( Balance

|
|
|
| ( Pulsstrom |
|
|
|

| ( Fenster fixieren

Mittelwertpulsen

Besonderheit beim Mittelwertpulsen ist, dass der zuerst vorgegebene Mittelwert immer von der Schweil3-
stromquelle eingehalten wird. Es eignet sich daher besonders zum Schweil3en nach Schweillanweisung.
Beim Mittelwertpulsen wird periodisch zwischen zwei Strémen umgeschaltet, wobei ein Strommittelwert
(AMP), ein Pulsstrom (Ipuls), eine Pulsbalance (EAL)) und eine Pulsfrequenz (F-£)) vorzugeben sind. Der
eingestellte Strommittelwert in Ampere ist malgebend, der Pulsstrom (Ipuls) wird Giber den Parame-

ter prozentual zum Mittelwertstrom (AMP) vorgegeben.

Der Pulspausestrom (IPP) wird nicht eingestellt. Dieser Wert wird durch die Geratesteuerung berechnet,
sodass der Mittelwert des Schweil3stromes (AMP) eingehalten wird.

Uber den Parameter kann im Expertment, die Kurvenform des Pulses auf die vorhandene Schweil3-
aufgabe angepasst werden. Besonders im unteren Frequenzbereich, zeigen die einstellbaren Pulsfor-
men, ihre Wirkung auf die Lichtbogencharakteristik (ausschlieRlich WIG-DC).

y

6AL x Tpuls 1I'puis s
Abbildung 5-24
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5.2.9.2 Thermisches Pulsen

Die Funktionsablaufe verhalten sich grundsatzlich wie beim Standardschweil3en, jedoch wird zusatzlich
zwischen Hauptstrom AMP (Pulsstrom) und Absenkstrom AMP% (Pulspausestrom) mit den eingestellten
Zeiten hin- und her geschaltet. Puls- und Pausezeiten sowie die Pulsflanken (5 lund [E52)) werden an der
Steuerung in Sekunden eingegeben.

Die Pulsflanken und kénnen im Quick-Meni eingestellt werden > siehe Kapitel 4.3.3.
|

F 3

Y

v +—>i¢ :I:. > t
ES] [E 2 S [k
Abbildung 5-25

5.2.9.3 Pulsautomatik
Die Pulsvariante Pulsautomatik wird ausschlieBlich in Verbindung mit der Betriebsart spotArc beim
Gleichstromschweil3en aktiviert. Durch die strommittelwert-abhangige Pulsfrequenz und -balance wird
eine Schwingung im Schmelzbad angeregt, die die Luftspaltiiberbriickbarkeit positiv beeinflusst. Die er-
forderlichen Pulsparameter werden von der Geratesteuerung automatisch vorgegeben. Bei Bedarf kann
die Funktion durch Betéatigen der Drucktaste Pulsschweil’en auch deaktiviert werden.

5.2.9.4 AC-Spezial
Wird z.B. eingesetzt um Bleche unterschiedlicher Dicke miteinander zu verbinden.
Einstellung Pulszeit

4

i

AC-Special

!

v

!

i

 —p————>

S ED S E T

Abbildung 5-26
Die Pulsflanken und kénnen im Quick-Men( eingestellt werden > siehe Kapitel 4.3.3.
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5.2.9.5 Pulsen in Up-/Downslope

A

I
PSU)=FF

PSL)=[on ]

Y

EUP
Abbildung 5-27

Anwahl
= Systemeinstellungen |

| ¢ Prozess |
K Pulsen in Up-/Downslope |

5.2.10 SchweiBbrenner (Bedienungsvarianten)

5.2.10.1 SchweiRbrennermodus

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

Symbol Beschreibung

! Brennertaste driicken

i) Brennertaste tippen

@Q Brennertaste tippen und anschlieRend driicken
BRT 1, 2 Brennertaste 1 oder 2

UP Brennertaste UP - Wert erhdhen

DOWN Brennertaste DOWN - Wert verringern

AusschlieBlich die aufgefiihrten Modi sind fiir die entsprechenden Brennertypen sinnvoll.
|[F  Systemeinstellungen |

| ( Brenner ltrd |

| ( Brennermodus |

SchweiRbrenner mit einem Brennertaster

BRT 1-—O

Abbildung 5-28

Funktion Bedienung Modus
Schweildstrom Ein / Aus ﬂ.
BRT 1 — 1
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) m
099-00L200-EW500 51
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SchweiRbrenner mit zwei Brennertastern oder Wippe

£
BRT 1-OO7BRT 2

BRT 1] |
BRT2 |
Abbildung 5-29
Funktion Bedienung Modus
Schweillstrom Ein / Aus BRT 1 Q
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 2 Q 1
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 1 m
SchweiBstrom Ein / Aus BRT 1 !
Schweilstrom erhéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) BRT 2 Il
— 3
Schweilstrom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) BRT 2 Q
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 1 I
SchweiRbrenner mit einem Brennertaster und Up-/Down-Tasten
BRT 1|—O
uP |—D
DOWN ]
Abbildung 5-30
Funktion Bedienung Modus
Schweillstrom Ein / Aus ﬂ-
BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) ﬂ.ﬁ
— 1
Schweildstrom erhéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) uP Q
Schweilystrom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN Q
Schweildstrom Ein / Aus ﬂ
BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) .ﬂ,ﬂ
— 4
Schweil}strom Uber Stufen erhéhen (Stromsprung) UP Q
Schweil}strom Uber Stufen verringern (Stromsprung) DOWN Q

52
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SchweiRbrenner mit zwei Brennertastern und Up-/Down-Tasten

BRT 1-OO+BRT 2

uP i—ﬂ
DOWN -+ ]

Abbildung 5-31

Funktion Bedienung Modus
Schweil3strom Ein / Aus ﬂ

BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) @
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 2 & 1
Schweillstrom erhdéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) UP Q
Schweillstrom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN &
Schweillstrom Ein / Aus U.

BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) m
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 2 U—

= 4
Schweilstrom tber Stufen erhéhen (Stromsprung) UP &
Schweillstrom Uber Stufen verringern (Stromsprung) DOWN Q
Gastest BRT 2 Q 3s
WIG-Funktionsbrenner, Retox XQ
K
-
CBRT 1
UP—
DOWN—E |
Abbildung 5-32

Funktion Bedienung Modus
Schweildstrom Ein / Aus J:,I-

BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) m
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 2 Q 1
Schweillstrom erhéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) UP Q
Schweilstrom verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN Q
Schweilystrom Ein / Aus ﬂ

BRT 1 —
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) m
Absenkstrom (bei 4 Takt Betrieb) BRT 2 Q
Schweillstrom Uber Stufen erhéhen (Stromsprung) UP Q
Schweilystrom Uber Stufen verringern (Stromsprung) DOWN Q 4
Umschaltung zwischen Stromsprung und JOB BRT 2 m
JOB-Nummer erhéhen upP Q
JOB-Nummer verringern DOWN Q
Gastest BRT2 | U3s
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ewn

5.2.10.2

5.2.10.3

Funktion Bedienung Modus
Schweilstrom Ein / Aus Q
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) oRT m
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 2 &
Programm-Nummer erh6hen uP Q
Programm-Nummer verringern DOWN & 5
Umschaltung zwischen Programm und JOB BRT 2 @
JOB-Nummer erhéhen UP Q
JOB-Nummer verringern DOWN Q

Gastest BRT 2 Q 3s
Schweilstrom Ein / Aus Q
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) oRT m
Absenkstrom (bei 4-Takt-Betrieb) BRT 2 Q
Schweil3strom stufenlos erhéhen (Up-/Down-Geschwindigkeit) UP Q
Schweilstrom stufenlos verringern (Up-/Down-Geschwindigkeit) DOWN Q 6
Umschaltung zwischen Up-/Down-Geschwindigkeit und JOB-Nummer BRT 2 @
JOB-Nummer erhohen upP Q
JOB-Nummer verringern DOWN &

Gastest BRT 2 Q 3s

Tipp-Funktion (Brennertaster tippen)

Tipp-Funktion: Kurzes Antippen des Brennertasters, um eine Funktionsanderung herbeizufuhren. Der

eingestellte Brennermodus bestimmt die Funktionsweise.

Die Tipp-Funktion kann fir den Schweil3start Giber den Parameter und fir das Schweillende Uber den

Parameter separat zu jedem Brennermodus angewahlt werden. Bei aktiviertem Parameter ent-

fallt das Tippen auf den Absenkstrom.
Anwahl

[= Systemeinstellungen

| ¢ Brenner

| (  Tipp-Start

| (¢ Tipp-Ende

Up-/Down-Geschwindigkeit

Die Einstellung des Parameters Up-/Down-Geschwindigkeit bestimmt die Schnelligkeit mit der eine Stro-

manderung durchgefihrt wird.
Up-Drucktaste betatigen und halten:

Stromerhéhung bis zum Erreichen des an der Stromquelle eingestellten Maximalwertes (Hauptstrom).

Down-Drucktaste betatigen und halten:
Stromverringerung bis zum Erreichen des Minimalwertes.

Anwahl

[= Systemeinstellungen

| ¢ Brenner

| ¢ Up-/Down-Geschwindigkeit

@ AusschlieRlich aktiv in Brennermodus 1, 3 und 6.
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Schweillprogramme

5.2.10.4 Stromsprung

Durch Tippen der entsprechenden Brennertaster kann der Schweif3strom in einer einstellbaren Sprung-

weite vorgegeben werden. Mit jedem erneuten Tastendruck springt der Schweillstrom um den eingestell-

ten Wert rauf oder runter.

Anwahl

Systemeinstellungen

| ¢

Brenner lt-d

K

Stromsprung

sperrt).

® AusschlieRlich aktiv in Brennermodus 4.
5.2.11 FuRfernsteller RTF 1
Nach dem Anschluss des FuBfernstellers gelten folgende Grundeinstellungen:
* Die Betriebsart 2-Takt wird aktiviert (die Betriebsarten 4-Takt, spotArc und spotmatic sind ge-

¢ Der Start-Stopp-Betrieb und das Endprogramm werden ausgeschaltet.
* Das Startprogramm wird eingeschaltet.

Anwahl

$ [ [5] ] JOB:1 [ HF |
Setup it

o A

Foot-operated remote control

Remola =]
Baling §

Abbildung 5-33

| #221 Remote > siehe Kapitel 5.2.11

| ( Fulfernsteller

| ( JOB-Parameter
| { Obergrenze (l1max)
| ( Untergrenze (I1min) |

| ( Globale Parameter |
| ( Ansprechverhalten |
| ( Startprogramm |
| ( Endprogramm (Kraterfullen) |
| ( Start-/Stopp-Betrieb |

5.2.11.1 Arbeitsbereich

Der Arbeitsbereich des Fuldfernstellers lasst sich innerhalb der Stromquellengrenzen frei definieren. Die
Untergrenze dient dabei zum Einstellen des Startpunktes und die Obergrenze des Endpunktes des Ful3-
fernstellers. Der gesamte Pedalweg verteilt sich entsprechend der eingestellten Grenzen. Mit dem Para-
meter Schweillstromeinstellung "AbS" kann die Untergrenze prozentual zur Obergrenze (ab Werk) oder
absolut eingestellt werden.

Anwendungsbeispiel:

Untergrenze (limin)

Obergrenze (l1max)

Arbeitsbereich FuBfernsteller 0 %-100 %

60 %

100 A

zwischen 60 A und 100 A

60 %

200 A

zwischen 120 A und 200 A

099-00L200-EW500
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ewn

5.2.11.2 Ansprechverhalten

Mit dieser Funktion wird das Ansprechverhalten des Schweilistromes wahrend der Hauptstromphase ge-
steuert. Der Anwender kann zwischen linearem und logarithmischem Ansprechverhalten (ab
Werk) wahlen. Die Einstellung logarithmisch eignet sich besonders zum Schwei3en mit kleinen Strom-
starken, z.B. im DUnnblechbereich. Dieses Verhalten ermdglicht eine bessere Dosierbarkeit des
Schweillstromes.

% [A]

A
100 + P

75 +
0%
100 %LE

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Abbildung 5-34

25 1

5.2.11.3 Startprogramm

Funktion eingeschaltet:

Das Startprogramm sorgt beim Prozessstart fir die notwendige Lichtbogenstabilitat bis zum Erreichen
des Hauptstromes "I1". Der Startstrom "Ist", die Startstromzeit "tst" und die Rampe "tup" konnen individu-
ell entsprechend der SchweilRaufgabe angepasst werden. Im Hauptprogramm kann der Schweil3strom
frei Uber den Ful¥fernsteller geregelt werden (ab Werk).

Funktion ausgeschaltet:

Der Strom springt, ohne das Startprogramm, direkt auf den Hauptstrom (entsprechend der Vorgabe des
Fulifernstellers). Der Startstrom "Ist" kann flr eine Lichtbogenstabilisierung genutzt werden. Dabei wird
erst bei Uberschreiten des Startstromes der Fufernstellerbetrieb freigegeben. Bis dahin entspricht der
Schweillstrom dem Startstrom "Ist".

B

EEd lErp); ¢

GP-) | [E5E]

Edn)

Abbildung 5-35
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5.2.11.4 Endprogramm (Kraterfiillen)

Funktion eingeschaltet:

Die Aktivierung des Endprogramms eignet sich bei Verstellung des Arbeitsbereiches (Untergrenze er-
héht) zum Endkraterfillen. Die Downslope-Zeit "tdn", der Endstrom "led" und die Endstromzeit "ted" kann
individuell angepasst werden. Das Endprogramm startet mit der Downslope-Zeit nach der Beendigung
der Regelung mittels Fulfernstellers (Loslassen).

Funktion ausgeschaltet:

Bei deaktiviertem Endprogramm wird nach dem Loslassen des Ful¥fernstellers, entsprechend der einge-
stellten Untergrenze, der Schweil3prozess beendet (ab Werk).

= S IS

I
p @ e
1

v

| E B lermi) t

Abbildung 5-36

5.2.11.5 Start-/Stopp-Betrieb

5.2.12

Funktion eingeschaltet:

Der Fulifernsteller dient nicht mehr zur Vorgabe des Schweillstromes, sondern startet bzw. beendet den
Schweilprozess (vgl. Brennertaster). Der Schweiflstrom wird, wie im Normalbetrieb, Uber die Stromquel-
lensteuerung oder uber den Schweilbrenner mit der Up-/Down-Funktion vorgegeben. Die Anwahl aller
Betriebsarten (2-Takt, 4-Takt usw.) ist moglich.

Funktion ausgeschaltet:

Die Vorgabe des Schweilistromes erfolgt Gber den Fulfernsteller. Bei dieser Einstellung ist ausschliel3-
lich die Betriebsart 2-Takt moglich. (ab Werk).

Abgleich Leitungswiderstand

Der elektrische Leitungswiderstand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehérkomponente wie z.B.
Schweil3brenner oder Zwischenschlauchpaket (AW) neu abgeglichen werden, um optimale Schweilei-
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 SchweilReigenschaften notig.

099-00L200-EW500
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» Schweillgerat ausschalten.

Abbildung 5-37

» Gasdise des Schweillbrenners abschrauben.
» Wolframelektrode I6sen und herausziehen.

+ Schweilgerat einschalten.

I  Sachschaden durch ungeeignete Brennerausriistung. Zur Messung darf kein Gasdiffusor ver-
wendet werden. AusschlieBllich Elektrodenhalter zur Messung verwenden.

=20, A

<

-

@

RL 12 . ~_ ) RL1:
Sk “JL“-{.:\ _\II
0mQ - 60mQ o A _
e —
Abbildung 5-38
Anwahl
| = Abgleich
| ( Messung

+ Schweillbrenner mit der Spannhiilse auf einer sauberen, gereinigten Stelle am Werkstlick mit etwas
Druck aufsetzen und Brennertaster ca. 2 s betatigen.

Es flieRBt kurzzeitig ein Kurzschlussstrom, mit dem der neue Leitungswiderstand bestimmt und
angezeigt wird. Der Wert kann zwischen 0 mQ und 60 mQ betragen. Der neu erstellte Wert wird
sofort gespeichert und bedarf keiner weiteren Bestatigung. Wird in der Anzeige kein Wert darge-
stellt, ist die Messung misslungen. Die Messung muss wiederholt werden.

<

(]

—

y

s L

+ Schweilgerat ausschalten.

Abbildung 5-39

» Wolframelektrode wieder in Spannhiilse fixieren.
» (Gasduse des SchweilRbrenners wieder aufschrauben.

» Schweilgerat einschalten.
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5.3 E-Hand-SchweilRen
5.3.1 SchweiBaufgabenanwahl
Das Andern der Grundschweiparameter ist nur méglich, wenn kein SchweiBstrom flieRt und die
evtl. vorhandene Zugriffssteuerung inaktiv ist > siehe Kapitel 5.7.
Die nachfolgende SchweiRaufgabenanwahl ist ein Anwendungsbeispiel. Grundsatzlich erfolgt die Anwahl
immer in der gleichen Reihenfolge.
&
—
<~
E] MMA
<
 m— MMA CEL
Abbildung 5-40
5.3.1.1 Wiederkehrende SchweiBaufgaben (JOB 101-116)
Um wiederkehrende bzw. unterschiedliche Schweiltaufgaben dauerhaft speichern zu kdnnen, stehen
dem Anwender 16 weitere Speicherplatze zur Verfiigung. Hierzu wird einfach der gewiinschte Speicher-
platz JOB 101-116 (109-116 fiur Cel-Elektroden) angewahlt und die Schweilaufgabe wie zuvor beschrie-
ben eingestellt.
Mit dem JOB-Manager > siehe Kapitel 5.5 kdnnen SchweiRaufgaben auf beliebige Speicherplatze kopiert
oder auf den Werkszustand zurlickgesetzt werden.
Zusatzlich kann der gewilinschte JOB auf eine Schnellzugriffstaste (Favoritentaste) gelegt wer-
den > siehe Kapitel 5.4.
Ein JOB kann nur umgeschaltet werden, wenn kein Schweifl3strom fliel3t.
Anwahl
Balling
Abbildung 5-41
5.3.2 Hotstart
Fur ein sicheres Ziinden des Lichtbogens und eine ausreichende Erwarmung auf dem noch kalten
Grundwerkstoff zu Beginn des Schweil3ens sorgt die Funktion Heil3start (Hotstart). Das Zinden erfolgt
hierbei mit erhéhter Stromstarke (Hotstart-Strom) Uber eine bestimmte Zeit (Hotstart-Zeit).
I = Hotstart-Strom
= Hotstart-Zeit
= Hauptstrom
3 = Strom
' >t = Zeit
Abbildung 5-42
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5.3.3 Anwahl und Einstellung

2R—ER

Abbildung 5-43

5.3.4 Arcforce

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

Abbildung 5-44

5.3.5 Antistick

Us 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 Ausglu-
hen der Elektrode wird verhindert. Schweil3stromeinstellung tberprifen
und fir die Schweillaufgabe korrigieren!

Antistick

v

Abbildung 5-45
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5.3.6 Umschaltung der SchweiBstrompolaritat (Polaritatswechsel)
Mit dieser Funktion kann der Anwender die Schweillstrompolaritat elektronisch umkehren.

Wird z.B. mit verschiedenen Elektrodentypen geschweilst, welche vom Hersteller unterschiedliche Polari-
taten erfordern, kann die Schwei3strompolaritat einfach an der Steuerung umgeschaltet werden.

'SR

— o — —

—
Abbildung 5-46

5.3.7 WechselstromschweifRen
5.3.7.1 AC-Frequenzautomatik

Die Aktivierung erfolgt im Funktionsablauf Gber den Parameter Frequenz. Durch Linksdrehen wird der
Parameterwert so lange verkleinert bis in der Anzeige der Parameter auto (AC-Frequenzautomatik) dar-
gestellt wird.

Die Geratesteuerung Ubernimmt die Regelung bzw. Einstellung der Wechselstromfrequenz in Abhangig-
keit vom eingestellten Hauptstrom. Je kleiner der Schweil3strom desto héher die Frequenz und umge-
kehrt.

A

\

nnl’lﬂ ,
g Bl

Abbildung 5-47
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5.3.8
5.3.8.1

5.3.9

Anwahl

1= JoB01 4 18l JoB M
o WIG
P E-Hond

E-Hand Cel

e
d

fa] JoB:01

AC-Einstellungen

Abbildung 5-48

Pulsschweien

Mittelwertpulsen

Beim Mittelwertpulsen wird periodisch zwischen zwei Strémen umgeschaltet, wobei ein Strommittelwert
(AMP), ein Pulsstrom (Ipuls), eine Balance ([AL)) und eine Frequenz (F-E]) vorzugeben ist. Der einge-
stellte Strommittelwert in Ampere ist maRgebend, der Pulsstrom (Ipuls) wird Gber den Parameter pro-
zentual zum Mittelwertstrom (AMP) vorgegeben. Der Pulspausestrom (IPP) muss nicht eingestellt wer-
den. Dieser Wert wird durch die Geratesteuerung berechnet, sodass der Mittelwert des Schweil3stromes
(AMP) eingehalten wird.

VA

T o e o e
(PO > 100%

PP e — e

6AL x Tpuls +pL|ES s
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/F-£;zB. 1/1Hz=1s

= Balance

Lichtbogenlangenbegrenzung (USP)

Die Funktion Lichtbogenlangenbegrenzung stoppt den Schweillvorgang bei Erkennung einer zu ho-
hen Lichtbogenspannung (ungewdhnlich hoher Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick).

Die Lichtbogenlangenbegrenzung kann fir Cel-Kennlinien (wenn vorhanden) nicht angewendet werden.
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5.4 JOB-Favoriten

Favoriten sind zusatzliche Speicherplatze um z.B. haufig verwendete SchweiRaufgaben, Programme und

deren Einstellungen zu speichern und bei Bedarf zu laden. Der Status der Favoriten (geladen, verandert

nicht geladen) wird durch Signalleuchten dargestellt.

+ Es stehen insgesamt 5 Favoriten (Speicherplatze) fur beliebige Einstellungen zur Verfigung.

» Die Zugriffssteuerung kann bei Bedarf mit dem Schliisselschalter bzw. der Xbutton-Funktion ange-
passt werden.

AlMECE

Abbildung 5-50

Pos. [Symbol |Beschreibung
1 5% Drucktaste JOB-Favoriten
S Kurzer Tastendruck: Favorit laden
S Langer Tastendruck (>2 s): Favorit speichern
o Langer Tastendruck (>12 s): Favorit I6schen
2 Statusanzeige Favoriten
e leuchtet griin: Favorit geladen, Einstellungen des Favoriten und der aktuellen
Gerateeinstellung identisch
R leuchtet rot: Favorit geladen aber Einstellungen des Favoriten und der aktuel-
len Gerateeinstellung nicht identisch (z.B. Arbeitspunkt wurde verandert)
® cmemmeeen leuchtet nicht: kein Favorit gespeichert

5.4.1 Aktuelle Einstellungen in Favorit speichern

Abbildung 5-51

+ Drucktaste Favoritenspeicherplatz 2 s gedrickt halten (Statusanzeige Favoriten leuchtet grin).

5.4.2 Gespeicherten Favorit laden

Abbildung 5-52

» Drucktaste Favoritenspeicherplatz betatigen (Statusanzeige Favoriten leuchtet grin).

099-00L200-EW500
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SchweilRaufgaben organisieren (JOB-Manager)

5.4.3 Gespeicherten Favorit I6schen

Abbildung 5-53

» Drucktaste Favoritenspeicherplatz driicken und halten.
nach 2 s leuchtet die Statusanzeige Favoriten grin
nach weiteren 5 s blinkt die Signalleuchte rot
nach weiteren 5 s erlischt die Signalleuchte

* Drucktaste Favoritenspeicherplatz loslassen.

5.5 SchweiBaufgaben organisieren (JOB-Manager)
Anwahl

Abbildung 5-54

JOB-Manager

| ¢  JOB-Anwahl (WIG)

5.5.1 SchweiBaufgabe (JOB) kopieren
Mit dieser Funktion werden die JOB-Daten des aktuell gewahlten JOBs auf einen zu bestimmenden
Ziel-JOB kopiert.
Anwahl

JOB-Manager

| ( Kopieren

5.5.2 SchweiBaufgabe (JOB) auf Werkseinstellung zuriicksetzen

Mit dieser Funktion werden die JOB-Daten einer zu wahlenden SchweiRaufgabe (JOB) auf die Werksein-
stellungen zurlickgesetzt.

Anwahl

|- JOB-Manager

| ( Zurlcksetzen
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5.6 Energiesparmodus (Standby)

Der Energiesparmodus kann wahlweise durch einen verlangerten Tastendruck der Drucktaste System [=
oder durch einen zeitlich einstellbaren Parameter im Untermen( Energiesparfunktion aktiviert werden.
Durch nochmaligen verléangerten Tastendruck der Drucktaste System [= wechselt das Gerét wieder zur
Schweilbereitschaft.

Anwahl

| = Systemeinstellungen

| { Stromquelle

| ( Energiesparfunktion

[ Standby-zeit
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Zugriffsberechtigung (Xbutton)

5.7

5.7.1

5.7.2

5.7.3

Zugriffsberechtigung (Xbutton)

Xbutton ist ein System zur intelligenten Steuerung von Zugriffsrechten in EWM Schweil3geraten und
Komponenten, die mit einer Expert-Steuerung ausgestattet sind. Anhand von handlichen, programmier-
baren Erkennungsspeichern (Xbutton), konnen fiir Benutzer unterschiedliche Nutzungsrechte eingeraumt
werden.

Das Xbutton-System kann fur 2 verschiedene Zugriffssperren genutzt werden.

1. Zugriffsverwaltung durch abgemeldeten Zustand (ein Xbutton bendtigt)
Die Schweilbaufsicht besitzt einen Xbutton mit Administratorrechten. Nach erfolgreicher Aktivierung /
Anmeldung der Xbutton-Rechte, werden die gewiinschten Schweillparameter (Bsp. anhand WPS)
eingestellt. Nun meldet sich die zustandige Schweillaufsicht mittels Xbutton ab. Die Stromquelle befin-
det sich jetzt im abgesperrten Zustand. Der Schweil3er kann nun nur noch mit den voreingestellten
Parametern die SchweiRaufgabe abarbeiten. Mit dem Xbutton-Tool kénnen die Zugriffsrechte im ab-
gemeldeten Zustand noch detaillierter (Firmen ID, Gruppen und Zugriffsrechte) definiert und mittels
Programmierschlissel (Xbutton) auf die Stromquelle Gibertragen werden.

2. Zugriffsverwaltung mittels verschiedener Xbutton (mehrere Xbutton bendétigt)
Jeder Schweiler erhalt einen Xbutton mit entsprechender, von der SchweiRaufsicht festgelegter Be-
rechtigung. Durch die Anmeldung mittels Xbutton, kann der SchweilRer die SchweiRaufgabe nur mit
seinen personalisierten Zugriffsrechten durchfiihren. Das hier benétigte Xbutton-Tool dient zur Verwal-
tung der Erkennungsspeicher (Xbutton) sowie der Benutzer und ermdglicht die Verwaltung der
Schweiller und deren Schweilerqualifikationen.

Abbildung 5-55

Benutzerinformation

Benutzerinformationen wie z.B. Firmen-ID, Benutzername, Gruppe etc. werden angezeigt
Aktivierung der Xbutton-Rechte

Um die Xbutton-Rechte zu aktivieren, sind folgende Schritte nétig:

1. Anmelden mit einem Xbutton inkl. Administratorrechten.

2. Menupunkt ,Xbutton-Rechte aktiv® einschalten.

Xbutton-Konfiguration zuriicksetzen

Um die Xbutton-Konfiguration zuriickzusetzen, muss sich mit entsprechendem Xbutton (Administratoren-
rechte) angemeldet werden. Die auf der Stromquelle gespeicherte Firmen-ID, die zugeteilte Gruppe und
die Zugriffsrechte fir den abgemeldeten Zustand, werden auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt.
Gleichzeitig werden die Xbutton-Rechte deaktiviert.
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5.8

5.9

Spannungsminderungseinrichtung

Diese Zusatzfunktion ist ausschlieBlich als "Option ab Werk" verfiigbar.

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

Die Spannungsminderungseinrichtung ist in einigen Landern und in vielen innerbetrieblichen Sicherheits-
vorschriften fir Schweillstromquellen vorgeschrieben.

Die Statusanzeige VRD leuchtet, wenn die Spannungsminderungseinrichtung einwandfrei funktioniert
und die Ausgangsspannung auf die in der entsprechenden Norm festgelegten Werte reduziert ist (techni-
sche Daten).

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

Mit dieser Funktion kann das Gerat auf die bauseitige Absicherung des Netzanschlusses abgestimmt
werden. Hierdurch kann einem haufigen Auslésen der Netzsicherung entgegengewirkt werden. Die maxi-
male Aufnahmeleistung des Gerates wird mit einem beispielhaften Wert fir die vorhandene Netzsiche-
rung begrenzt (stufenlos einstellbar). Die Funktion regelt die Schweilleistung automatisch auf einen fiir
die entsprechende Netzsicherung unkritischen Wert.

Der Wert kann im Menu System Uber den Parameter vorgewahlt werden.

Bei Verwendung einer 25 A-Netzsicherung muss ein geeigneter Netzstecker durch eine Elektro-
fachkraft angeschlossen werden.

Anwahl
[= Service

| ( Erweiterte Einstellungen

| ( Dynamische Leistungsanpassung
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Allgemein

6 Wartung, Pflege und Entsorgung
6.1 Allgemein

A GEFAHR

6 Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung nach dem Ausschalten! Arbeiten am of-

fenen Gerat konnen zu Verletzungen mit Todesfolge fiihren! Wahrend des Betriebs wer-
den im Gerat Kondensatoren mit elektrischer Spannung aufgeladen. Diese Spannung
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
6 UnsachgemaBe Wartung, Prifung und Reparatur!

Die Wartung, die Priifung und das Reparieren des Produktes darf nur von befahigten

Personen (autorisiertes Servicepersonal) durchgefiihrt werden. Befdhigte Person ist, wer

aufgrund seiner Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung, die bei der Priifung von

Schweilstromquellen auftretenden Gefahrdungen und mégliche Folgeschaden erkennen

und die erforderlichen SicherheitsmaRnahmen treffen kann.

» Wartungsvorschriften einhalten > siehe Kapitel 6.

» Wird eine der untenstehenden Prifungen nicht erfiillt, darf das Gerat erst nach Instandset-
zung und erneuter Prifung wieder in Betrieb genommen werden.

Reparatur- und Wartungsarbeiten dirfen nur von ausgebildetem autorisiertem Fachpersonal durchgefiihrt
werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch. Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten
grundsatzlich an ihren Fachhandler, den Lieferant des Gerates. Ricklieferungen von Garantiefallen kon-
nen nur Uber lhren Fachhandler erfolgen. Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur Originalersatz-
teile. Bei der Bestellung von Ersatzteilen sind der Geratetyp, Seriennummer und Artikelnummer des Ge-
rates, Typenbezeichnung und Artikelnummer des Ersatzteiles anzugeben.

Dieses Gerat ist unter den angegebenen Umgebungsbedingungen und den normalen Arbeitsbedingun-
gen weitgehend wartungsfrei und bendtigt ein Minimum an Pflege.

Durch ein verschmutztes Gerat werden Lebens- und Einschaltdauer reduziert. Die Reinigungsintervalle
richten sich maRRgeblich nach den Umgebungsbedingungen und der damit verbundenen Verunreinigung
des Gerates (mindestens jedoch halbjahrlich).
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Entsorgung des Gerates

6.2 Entsorgung des Gerates

ﬁ Sachgerechte Entsorgung!
Das Gerit enthélt wertvolle Rohstoffe, die dem Recycling zugefiihrt werden sollten und elektroni-
mmmm sche Bauteile, die entsorgt werden miissen.

¢ Nicht liber den Hausmiill entsorgen!

* Behordliche Vorschriften zur Entsorgung beachten!

Neben den im Folgenden erwahnten nationalen oder internationalen Vorschriften sind grundsatzlich die
jeweiligen Landesgesetze bzw. -vorschriften zur Entsorgung zu erfillen.

Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate diirfen geman europaischen Vorgaben (Richtlinie 2012/19/EU
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate) nicht mehr zum unsortierten Siedlungsabfall gegeben werden. Sie
mussen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf R&dern weist auf die Notwendigkeit der
getrennten Sammlung hin.

Dieses Gerat ist zur Entsorgung, bzw. zum Recycling, in die hierfur vorgesehenen Systeme der Getrennt-
sammlung zu geben.

In Deutschland ist laut Gesetz (Gesetz iber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltver-
tragliche Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeraten (ElektroG) ein Altgerat einer vom unsortierten
Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzufiihren. Die 6ffentlich-rechtlichen Entsorgungstrager (Kommu-
nen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen Altgerate aus privaten Haushalten kostenfrei
entgegengenommen werden.

Die Loschung von personenbezogenen Daten obliegt der Eigenverantwortung des Endnutzers.

Lampen, Batterien oder Akkumulatoren missen vor dem Entsorgen des Gerates entnommen und ge-
trennt entsorgt werden. Der Batterie- bzw. Akku-Typ und deren Zusammensetzung ist auf deren Ober-
seite gekennzeichnet (Typ CR2032 oder SR44). In folgenden EWM-Produkten kdnnen Batterien oder
Akkumulatoren enthalten sein:

« Schweillhelme
Batterien oder Akkumulatoren kénnen einfach aus der LED-Kassette enthommen werden.

» Geratesteuerungen
Batterien oder Akkumulatoren befinden sich auf deren Riickseite in entsprechenden Sockeln auf der
Leiterkarte und kdnnen einfach entnommen werden. Die Steuerungen kdnnen mit handelsiblichem
Werkzeug demontiert werden.

Informationen zur Rickgabe oder Sammlung von Altgeraten erteilt die zustadndige Stadt-, bzw. Gemein-
deverwaltung. Daruber hinaus ist die Rickgabe europaweit auch bei EWM-Vertriebspartnern maglich.
Weiterfihrende Informationen zum Thema ElektroG finden Sie auf unserer Webseite unter:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Alle Produkte unterliegen strengen Fertigungs- und Endkontrollen. Sollte trotzdem einmal etwas nicht
funktionieren, Produkt anhand der folgenden Aufstellung Gberprifen. Fihrt keine der beschriebenen
Fehlerbehebungen zur Funktion des Produktes, autorisierten Handler benachrichtigen.
Warnmeldungen

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

Anzeigetyp - Geritesteuerung Darstellung
Grafikdisplay

zwei 7-Segment Anzeigen lqt t
eine 7-Segment Anzeige ’q

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

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

Warnung Mogliche Ursache / Abhilfe
1|Ubertemperatur In Kiirze droht eine Abschaltung wegen Ubertemperatur.
2|Halbwellenausfalle Prozessparameter prifen.
3|Warnung Schweibrennerkiih- |Kihimittelstand priifen und ggf. auffiillen.
lung
4|Schutzgas Schutzgasversorgung prifen.
5|Kihlmitteldurchfluss Min. Durchflussmenge prifen. 2
6|Drahtreserve Es ist nur noch wenig Draht auf der Spule vorhanden.
7|CAN-Bus ausgefallen Drahtvorschubgerat nicht angeschlossen, Sicherungsautomat
Drahtvorschubmotor (ausgeldster Automat durch Betatigen zu-
ricksetzen).
8|Schweillstromkreis Die Induktivitat des Schweil3stromkreises ist fir die gewahlte
SchweilRaufgabe zu hoch.
9|DV-Konfiguration DV-Konfiguration prifen.
10(Teilinverter Einer von mehreren Teilinvertern liefert keinen Schweif3strom.
11|Ubertemperatur Kiihimittel [ |Temperatur und Schaltschwellen prifen. [2
12|Schweilliberwachung Der Istwert eines Schweillparameters liegt auRerhalb des vor-
gegebenen Toleranzfeldes.
13|Kontaktfehler Der Widerstand im Schweif3stromkreis ist zu gro. Massean-
schluss prifen.
14|Abgleichfehler Gerét aus und wieder einschalten. Besteht der Fehler weiterhin,
Service benachrichtigen.
15(Netzsicherung Die Leistungsgrenze der Netzsicherung ist erreicht und die
Schweilleistung wird reduziert. Sicherungseinstellung prifen.
16({Schutzgaswarnung Gasversorgung prifen.
17|Plasmagaswarnung Gasversorgung prifen.
18|Formiergaswarnung Gasversorgung prifen.
19|Gaswarnung 4 reserviert
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Warnung Mogliche Ursache / Abhilfe
20|KuhImitteltemperaturwarnung  |Kuhimittelstand prifen und ggf. auffillen.
21|Ubertemperatur 2 reserviert
22|Ubertemperatur 3 reserviert
23|Ubertemperatur 4 reserviert
24|KihImitteldurchflusswarnung  [Kihimittelversorgung prifen.

Kuahlmittelstand prifen und ggf. auffillen.
Durchfluss und Schaltschwellen priifen. [

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

32

Tachofehler

Stérung Drahtvorschubgerat - dauerhafte Uberlast des Drahtan-
triebs.

33

Uberstrom Drahtvorschubmotor

Uberstromerkennung Drahtvorschubmotor.

34

JOB unbekannt

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

35

Uberstrom Drahtvorschubmotor
Slave

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

36

Tachofehler Slave

Stérung Drahtvorschubgerét - dauerhafte Uberlast des Drahtan-
triebs (Push/Push-System oder Zwischentrieb).

37

FAST-Bus ausgefallen

Drahtvorschubgerat nicht angeschlossen (Sicherungsautomat
Drahtvorschubmotor durch Betatigen zuriicksetzen).

38

Unvollstandige Bauteileinfor-
mation

Xnet-Bauteilverwaltung prifen.

39

Netzhalbwellenausfall

Versorgungsspannung prifen.

40

Schwaches Stromnetz

Versorgungsspannung prifen.

4

Kihlmodul nicht erkannt

Es wurde ein flussiggekuhlter SchweilRbrenner angeschlossen,
jedoch kein Kuhlgerat erkannt.

* Anschluss Kihlgerat prufen

* Gasgekuhlten Schweilbrenner verwenden

47

Batterie (Fernsteller, Typ BT)

1 ausschlieRlich bei Gerateserie XQ
21 Werte und oder Schaltschwellen siehe Technische Daten.

Batteriestand niedrig (Batterie austauschen)
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7.2 Fehlermeldungen (Stromquelle)

Die Anzeige der moglichen Fehlernummer ist abhangig von Gerateserie und deren Ausfiihrung!
Eine Stérung wird je nach Darstellungsmdglichkeiten der Gerateanzeige wie folgt dargestellt:

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

d J Err
eine 7-Segment Anzeige E

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

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

Fehler zuriicksetzen (Legende Kategorie)
A Fehlermeldung erlischt, wenn der Fehler beseitigt ist.
B Fehlermeldung kann durch Betatigen der Drucktaste 4 zuriickgesetzt werden.
Alle ubrigen Fehlermeldungen kénnen ausschlieRlich durch Aus- und Wiedereinschalten des Gerates zu-
rickgesetzt werden.
Fehler 3: Tachofehler
Kategorie A, B
~ Stérung Drahtvorschubgerat.
X Elektrische Verbindungen prifen (Anschliisse, Leitungen).
~ Dauerhafte Uberlastung des Drahtantriebs.
X Drahtfiihrungsseele nicht in engen Radien legen.
x Draht in der Drahtfiihrungsseele auf Leichtgangigkeit prifen.

Fehler 4: Ubertemperatur
Kategorie A
~ Stromquelle Uberhitzt.
X Eingeschaltetes Gerat abkuhlen lassen.
~ Lufter blockiert, verschmutzt oder defekt.
X Lufter kontrollieren, reinigen, oder ersetzen.
# Luft Ein- oder Auslass blockiert.
x Luft Ein- und Auslass kontrollieren.

Fehler 5: Netziiberspannung
Kategorie A [']
# Netzspannung zu hoch.
x Netzspannungen prufen und mit Anschlussspannungen der Stromquelle vergleichen.

Fehler 6: Netzunterspannung
Kategorie A [1]
» Netzspannung zu niedrig.
% Netzspannungen prifen und mit Anschlussspannungen der Stromquelle vergleichen.
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Fehler 7: Kiihimittelmangel
Kategorie B
» Geringe Durchflussmenge.
X KuhImittel auffullen.
< Kiahlmitteldurchfluss prifen - Knickstellen im Schlauchpacket beseitigen.
X Durchflussschwelle anpassen [21.
X Kuhler reinigen.
~ Pumpe dreht nicht.
X Pumpenwelle andrehen.
» Luft im Kihimittelkreislauf.
X KuhImittelkreislauf entliiften.
~ Schlauchpaket nicht vollstandig mit Kihimittel befiillt.
X Geréat aus- und wieder einschalten > Pumpe lauft > Beflllvorgang.
~ Betrieb mit gasgekihltem Schweillbrenner.
X SchweilRbrennerkiihlung deaktivieren.
X KuhImittelvor- und -riicklauf mit Schlauchbriicke verbinden.

Fehler 8: Schutzgasfehler
Kategorie A, B
» Kein Gas.
X Gasversorgung prifen.
~ Vordruck zu niedrig.
X Knickstellen im Schlauchpaket beseitigen (Sollwert: 4-6 bar Vordruck).

Fehler 9: Sekundir-Uberspannung
~ Uberspannung am Ausgang: Inverterfehler.
%  Service anfordern.

Fehler 10: Erdschluss (PE-Fehler)
» Verbindung zwischen Schwei3draht und Gerategehause.
X Elektrische Verbindung entfernen.
» Verbindung zwischen Schweil3stromkreis und Gerategehause.
X Anschluss und Verlegung von Masseleitung / Brenner prufen.

Fehler 11: Schnellabschaltung

Kategorie A, B

»~ Wegnahme des logischen Signals "Roboter bereit" wéhrend des Prozesses.
x Fehler an tibergeordneter Steuerung beseitigen.
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Fehler 16: Hilfslichtbogenstromquelle Sammelfehler
Kategorie A
~ Der externe Not-Aus-Kreis wurde unterbrochen.
X Not-Aus-Kreis prifen und Fehlerursache beseitigen.
~ Der Not-Aus-Kreis der Stromquelle wurde aktiviert (intern konfigurierbar).
X Not-Aus-Kreis wieder deaktivieren.
~ Stromquelle Uberhitzt.
X Eingeschaltetes Gerat abkihlen lassen.
~ Lufter blockiert, verschmutzt oder defekt.
X Lufter kontrollieren, reinigen, oder ersetzen.
~ Luft Ein- oder Auslass blockiert.
X Luft Ein- und Auslass kontrollieren.
~ Kurzschluss am Schweil3brenner.
X Schweilbrenner priifen.
%  Service anfordern.

Fehler 17: Kaltdrahtfehler
Kategorie B
~ Stérung Drahtvorschubgerat.
X Elektrische Verbindungen prifen (Anschlisse, Leitungen).
~ Dauerhafte Uberlastung des Drahtantriebs.
X Drahtfihrungsseele nicht in engen Radien legen.
* Drahtfuhrungsseele auf Leichtgangigkeit prifen.

Fehler 18: Plasmagasfehler
Kategorie B
» Kein Gas.
X Gasversorgung prifen.
» Vordruck zu niedrig.
X Knickstellen im Schlauchpaket beseitigen (Sollwert: 4-6 bar Vordruck).

Fehler 19: Schutzgasfehler
Kategorie B
» Kein Gas.
X Gasversorgung prifen.
» Vordruck zu niedrig.
X Knickstellen im Schlauchpaket beseitigen (Sollwert: 4-6 bar Vordruck).
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Fehler 20: Kiihimittelmangel
Kategorie B
» Geringe Durchflussmenge.
X KuhImittel auffullen.
< Kiahlmitteldurchfluss prifen - Knickstellen im Schlauchpacket beseitigen.
X Durchflussschwelle anpassen [21.
X Kuhler reinigen.
~ Pumpe dreht nicht.
X Pumpenwelle andrehen.
» Luft im KGhimittelkreislauf.
X KuhImittelkreislauf entliiften.
~ Schlauchpaket nicht vollstandig mit Kihimittel befiillt.
X Geréat aus- und wieder einschalten > Pumpe lauft > Beflllvorgang.
~ Betrieb mit gasgekihltem Schweillbrenner.
X SchweilRbrennerkihlung deaktivieren.
X KuhImittelvor- und -riicklauf mit Schlauchbriicke verbinden.

Fehler 22: Kiihimitteliibertemperatur
Kategorie B
» Kihimittel Gberhitzt 2,
X Eingeschaltetes Gerat abkiihlen lassen.
~ Lufter blockiert, verschmutzt oder defekt.
X Lufter kontrollieren, reinigen oder ersetzen.
~ Luft Ein- oder Auslass blockiert.
X Luft Ein- und Auslass kontrollieren.

Fehler 23: Ubertemperatur
Kategorie A
~ Externe Komponente (z.B. HF-Zlindgerat) Gberhitzt.
~ Stromquelle Uberhitzt.

* Eingeschaltetes Gerat abkuhlen lassen.
~ Lufter blockiert, verschmutzt oder defekt.

x Lufter kontrollieren, reinigen, oder ersetzen.
~ Luft Ein- oder Auslass blockiert.

x Luft Ein- und Auslass kontrollieren.

Fehler 24: Hilfslichtbogen Ziindfehler
Kategorie B
~ Hilfslichtbogen kann nicht ztnden.

x Ausrustung Schweilbrenner prifen.

Fehler 25: Formiergasfehler
Kategorie B
» Kein Gas.
x Gasversorgung prifen.
» Vordruck zu niedrig.
x Knickstellen im Schlauchpaket beseitigen (Sollwert: 4-6 bar Vordruck).
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Fehler 26: Ubertemperatur Hilfslichtbogenmodul

Kategorie A
» Stromquelle iberhitzt.
X Eingeschaltetes Gerat abkihlen lassen.
~ Lufter blockiert, verschmutzt oder defekt.
X Lufter kontrollieren, reinigen, oder ersetzen.
~ Luft Ein- oder Auslass blockiert.
X Luft Ein- und Auslass kontrollieren.

Fehler 32: Fehler I1>0

~ Stromerfassung fehlerhaft.
X Service anfordern.

Fehler 33: Fehler UIST

» Spannungserfassung fehlerhaft.
X Kurzschluss im Schweilistromkreis beseitigen.
X Externe Fihlerspannung entfernen.
%  Service anfordern.

Fehler 34: Elektronikfehler

~ A/D-Kanalfehler
% Gerat aus- und wieder einschalten.
® Service anfordern.

Fehler 35: Elektronikfehler

~ Flankenfehler
x Gerat aus- und wieder einschalten.
% Service anfordern.

Fehler 36: [5-Fehler

~ [El-Bedingungen verletzt.
X Gerat aus- und wieder einschalten.
X Service anfordern.

Fehler 37: Ubertemperatur / Elektronikfehler

~ Stromquelle Uberhitzt.

X Eingeschaltetes Gerat abkuhlen lassen.
~ Lufter blockiert, verschmutzt oder defekt.

X Lufter kontrollieren, reinigen, oder ersetzen.
~ Luft Ein- oder Auslass blockiert.

x Luft Ein- und Auslass kontrollieren.

Fehler 38: Fehler lIST

& Kurzschluss im Schwei3stromkreis vor dem Schweil3en.

x Kurzschluss im Schweil3stromkreis beseitigen.
®  Service anfordern.

Fehler 39: Elektronikfehler

~ Sekundar-Uberspannung
% Gerat aus- und wieder einschalten.
X Service anfordern.
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Fehler 40: Elektronikfehler

~ Fehler 1>0
® Service anfordern.

Fehler 47: Funkverbindung (BT)
Kategorie B
~ Verbindungsfehler zwischen Schweil3- und Peripheriegerat.
x Begleitende Dokumentation zur Datenschnittstelle mit Funkibertragung beachten.

Fehler 48: Ziindfehler
Kategorie B
~ Keine Zindung bei Prozessstart (automatisierte Gerate).
X Drahtférderung priifen
x Anschlisse der Lastkabel im Schweil3stromkreis Uberprifen.
X Gdf. korrodierte Oberflachen am Werkstiick vor der Schweil3ung reinigen.

Fehler 49: Lichtbogenabriss
Kategorie B

~ Wahrend einer SchweilRung mit einer automatisierten Anlage kam es zu einem Lichtbogenabriss.
x Drahtférderung prfen.
X SchweiRgeschwindigkeit anpassen.

Fehler 50: Programmnummer
Kategorie B
» Interner Fehler.

x Service anfordern.

Fehler 51: Not-Aus

Kategorie A

~ Der externe Not-Aus-Kreis wurde unterbrochen.
X Not-Aus-Kreis prifen und Fehlerursache beseitigen.

~ Der Not-Aus-Kreis der Stromquelle wurde aktiviert (intern konfigurierbar).
X Not-Aus-Kreis wieder deaktivieren.

Fehler 52: Kein DV-Gerét
» Nach dem Einschalten der automatisierten Anlage wurde kein Drahtvorschubgerat (DV) erkannt.
X Steuerleitungen der DV-Gerate kontrollieren bzw. anschlief3en.

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

Fehler 53: Kein DV-Gerit 2
Kategorie B
~ Drahtvorschubgerat 2 nicht erkannt.
x Verbindungen der Steuerleitungen priifen.

Fehler 54: VRD-Fehler

» Fehler Spannungsminderungseinrichtung.
X Ggf. Fremdgerat vom Schweil}stromkreis trennen.
X Service anfordern.

Fehler 55: Uberstrom Drahtvorschubantrieb

Kategorie B

~ Uberstromerkennung Drahtvorschubantrieb.
x Drahtfiihrungsseele nicht in engen Radien legen.
x Drahtfiihrungsseele auf Leichtgangigkeit prifen.
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7.3

Fehler 56: Netzphasenausfall

~ Eine Phase der Netzspannung ist ausgefallen.

X Netzanschluss, Netzstecker und Netzsicherungen prfen.

Fehler 57: Tachofehler Slave

Kategorie B

~ Stérung Drahtvorschubgerat (Slave-Antrieb).
x Verbindungen prifen (Anschlisse, Leitungen).

~ Dauerhafte Uberlastung des Drahtantriebs (Slave-Antrieb).
x Drahtfiihrungsseele nicht in engen Radien legen.
X Drahtfihrungsseele auf Leichtgangigkeit prifen.

Fehler 58: Kurzschluss

Kategorie B

# Kurzschluss im Schweilstromkreis.
X Kurzschluss im Schweifistromkreis beseitigen.
X Schweilbrenner isoliert ablegen.

Fehler 59: Inkompatibles Gerit

~ Ein an das System angeschlossenes Gerat ist nicht kompatibel.

* Inkompatibles Gerat vom System trennen.

Fehler 60: Inkompatible Software

~ Die Software eines Gerates ist nicht kompatibel.
* Inkompatibles Gerat vom System trennen
X Service anfordern.

Fehler 61: SchweiBiiberwachung

~ Der Istwert eines SchweilRparameters liegt aul3erhalb des vorgegebenen Toleranzfeldes.

X Toleranzfelder einhalten.
x Schweildparameter anpassen.

Fehler 62: Systemkomponente
» Systemkomponente nicht gefunden.
X Service anfordern.

Fehler 63: Fehler Netzspannung
~ Betriebs- und Netzspannung sind inkompatibel.
X Betriebs- und Netzspannung prifen bzw. anpassen.

' nur Picotig 220 puls
21 Werte und oder Schaltschwellen siehe Technische Daten.

SchweiRparameter auf Werkseinstellung zuriicksetzen

Alle kundenspezifisch gespeicherten SchweiBparameter werden durch die Werkseinstellungen

ersetzt!
Anwahl
|- Service |
| ( Zuricksetzen |
| ( Werkseinstellungen |
| ( Erweitert (Servicebereich) |
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7.4 Softwareversionen der Systemkomponenten
Die Identifikation der Geratesoftware ist die Basis einer schnellen Fehlersuche flr das autorisierte Ser-
vicepersonal! Die Versionsnummern der Systemkomponenten kdnnen im Menl Systeminformationen
angezeigt werden.
Anwahl
| = Systeminformationen

| ( Systemkomponenten
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8 Anhang

8.1 Parameteriibersicht - Einstellbereiche
8.1.1 WIG-SchweiRen

Name Darstellung Einstellbereich
°

. |§ % _

3 |8 E | 8

(&) 7 [T} £ £
Gasvorstromzeit 0,5 s 0 - 20
Elektrodendurchmesser (metrisch) 2,4 mm 1,0 - 4,8
Elektrodendurchmesser (imperial) 93 mil 40 - 187
Ziindoptimierung 100 % 25 - 175
Startstrom (Prozent von [_) 50 % 1 - 200
Startstrom (absolut, stromquellenabhéangig) I 5t - A - - -
Startzeit 0,01 s 0,01 - 20,0
Slope-Zeit (Zeit von auf(_) 0,00 s 0,00 - 20,0
Hauptstrom (stromquellenabhéngig) 7 - A - - -
Slope-Zeit (Zeit von [/ auf_2) 0,00 s 0,00 - 20,0
Slope-Zeit (Zeit von auf ) 0,00 s 0,00 - 20,0
Absenkstrom (Prozent von [ ) 50 % 1 200
Absenkstrom (absolut, stromquellenabhéngig) - A - -
Slope-Zeit (Zeit von [ auf ) 0,00 S 0,00 - 20,0
Endstrom (Prozent von [_/) 20 % 1 - 200
Endstrom (absolut, stromquellenabhangig) - A - - -
Endstromzeit 0,01 s 0,01 - 20,0
Gasnachstromzeit 8 s 0,0 - 40,0
activArc (hauptstromabhingig) AAP 0 - 100
SchweiRaufgaben (JOB) 1 1 - 100
spotArc-Zeit 2 s 0,01 - 20,0
spotmatic Zeit (5£5) > [on ) 200 ms 5 - 999
spotmatic Zeit (5£5 > [oFF]) 2 s 0,01 - 20,0
JOB-Speicherplatze P - 1 100
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8.1.1.1 Pulsparameter

Name Darstellung Einstellbereich
°
. | % 3 ,
3|8 E£|¢ g
& 7] [T} £ £
Pulsstrom (Mittelwertpulsen) 140 % 1 200
Pulszeit (thermisches Pulsen) 0,01 s 0,00 - 20,0
Pulspausezeit (thermisches Pulsen) 0,01 s 0,00 - 200
Pulsbalance (Mittelwertpulsen, AC und DC) 50,0 % 0,1 - 999
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, DC) 2,00 Hz 0,10 - 20000
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, AC) FrE 2,00 Hz 0,10 - 5,00
8.1.1.2 Wechselstromparameter
Name Darstellung Einstellbereich
°
. [T 3 _
3 |8 £ | 8
o 7 [T} S £
Balance 65 % 40 - 90
Frequenz 50 Hz 30 - 300
Kommutierungsoptimierung auto 1 - 100
Amplitudenbalance 100 % 70 - 160
8.1.2 E-Hand-Schweifen
Name Darstellung Einstellbereich
°
. |§ B _
2 |8 £ |g g
(&) »n I £ £
Hotstart-Strom (Prozent von [_) 120 % 1 - 200
Hotstart-Strom (absolut, stromquellenabhéngig) - A - - -
Hotstart-Zeit EhE 0,5 s 0,0 - 10,0
Hauptstrom (stromquellenabhangig) [ - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
JOB-Speicherplatze - 101 - 108
JOB-Speicherpléatze (CEL) P - 109 - 116
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Parameterubersicht - Einstellbereiche

ewn

8.1.2.1

8.1.2.2

8.1.3

Pulsparameter

Name Darstellung Einstellbereich
<
g %
() ] .
3 |s £ |£ 5
o 7] I £ £
Pulsstrom (Mittelwertpulsen) 142 1 - 200
Pulsbalance (Mittelwertpulsen, AC und DC) 30 % 0,1 - 999
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, DC) 1,2 Hz 0,1 - 500
Pulsfrequenz (Mittelwertpulsen, AC) FrE 1,2 Hz 0,1 - 5
Wechselstromparameter
Name Darstellung Einstellbereich
°
g %
o ] ,
3 |S £ |£ 3
o 7] I} S S
Frequenz Fri 100 Hz 30 - 300
Balance 60 % 40 - 90
Globale Parameter
Name Darstellung Einstellbereich
°
8§ 3
o ] ,
3| s €| £ 5
&) 7] [IT] £ £
Standby 20 min 5 - 60
Wiederziinden nach Lichtbogenabriss Job s 0,1 - 5
Brennermodus 1 - 1 - 6
Up-/Down-Geschwindigkeit Lid 10 - 1 - 100
Stromsprung 1 A 1 - 20
Abruf JOB-Nummer hrd 100 - 1 - 100
Start-JOB 1 - 1 100
Minimalstrom FufBfernsteller (AC) 10 A 3 - 50
SchweiBbrennerkiihlung, Nachlaufzeit 7 - 1 - 60
SchweiBbrennerkiihlung, Temperatur Fehlergrenze 70 C 50 - 80
SchweiRbrennerkiihlung, Temperatur Fehlergrenze 158 F 122 - 176
(imperial)
SchweiBbrennerkiihlung, Durchfluss Fehlergrenze 0,6 I 0,5 - 2,0
SchweiRbrennerkiihlung, Durchfluss Fehlergrenze 0.16 gal 013 - 0.53
(imperial)
Dynamische Leistungsanpassung 16 - 10 - 32
SchweiBhelmanpassung (WIG) oPE 0 - 0 - 2
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Handlersuche

8.2 Handlersuche

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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