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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 koénnen vom Hersteller nicht Gberwacht werden.

Eine unsachgemalfie Ausfihrung der Installation kann zu Sachschaden flhren 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, Gberprift und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtimer 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 hierfar nicht.
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Zu lhrer Sicherheit

Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

2
2.1

Zu lhrer Sicherheit
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 auszuschlieRen.

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

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

IS5y

/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.

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

/A VORSICHT

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

Verletzung von Personen auszuschlieBen.

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

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

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

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

Buchse der Schweillstromleitung in entsprechendes Gegenstlick einstecken und verriegeln.

099-00L20M-EW500 7
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2.2 Symbolerklarung

Symbol

Beschreibung

Beschreibung

Technische Besonderheiten beachten

betatigen und loslassen (tippen/tas-
ten)

Gerat ausschalten

loslassen

Gerat einschalten

betatigen und halten

NEEEEE

O ©®O)O) @

falsch/ungliltig schalten

richtig/gultig drehen

Eingang Zahlenwert/einstellbar

Navigieren _\")'_ Signalleuchte leuchtet griin
4 1 A Y

Ausgang *2.* |Signalleuchte blinkt griin

()

Zeitdarstellung
(Beispiel: 4s warten/betatigen)

/
A

@

4

N

Signalleuchte leuchtet rot

Unterbrechung in der Menudarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten mdglich)

Signalleuchte blinkt rot

Werkzeug nicht notwendig/nicht benut-
zen

4
.

.

’,

Signalleuchte leuchtet blau

=e[>%| | (65

Werkzeug notwendig/benutzen

Signalleuchte blinkt blau

099-00L20M-EW500
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Zu lhrer Sicherheit

Sicherheitsvorschriften

2.3 Sicherheitsvorschriften

~

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 Berithrungen zu lebensgefahrlichen Stromschla-

gen und Verbrennungen fiihren. Auch beim Beriihren niedriger Spannungen kann man

erschrecken und in der Folge verungliicken.

+ Keine spannungsfihrenden Teile, wie Schweiflstrombuchsen, Stab-, Wolfram-, oder Draht-
elektroden direkt berlhren!

» Schweillbrenner 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 Stromquelien!

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

Unfallverhiutungsvorschrift 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 ausschlieBlich durch eine Fachkraft durchfihren lassen!

» Bei AuBRerbetriebnahme einzelner Stromquellen missen alle Netz- und Schweil3stromlei-
tungen zuverlassig vom Gesamtschweil3system 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 filhrt zu Schiaden an Haut und Augen. Kontakt mit heiBen Werksti-

cken und Funken fiihrt zu Verbrennungen.

» Schweilyschild bzw. Schweiflhelm mit ausreichender Schutzstufe verwenden (anwendungs-
abhangig)!

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

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

099-00L20M-EW500 9
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Sicherheitsvorschriften

S

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.

» Schweillhelm mit ordnungsgemafer 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 Flissigkeiten, Stdube oder Gase durch das Schwei3en oder Schneiden
erhitzen!

Feuergefahr!

Durch die beim Schweien entstehenden hohen Temperaturen, sprithenden Funken,

gliihenden Teile und heiRen Schlacken kénnen sich Flammen bilden.

» Brennbare Materialien und leicht entziindliche Gegenstande wie Papier, Stoffe, Ziindhdlzer,
Feuerzeuge oder Chemikalien stets in sicherem Abstand zur Warmequelle halten!

» Geeignete Loschgerate im Arbeitsbereich zur Verfliigung halten!

» Rickstande brennbarer Stoffe vom Werkstlick vor SchweiRbeginn griindlich entfernen.

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

Elektromagnetische Felder!

Durch die Stromquelle konnen elektrische oder elektromagnetische Felder entstehen,

welche elektronischen Anlagen wie EDV-, CNC-Gerite, Telekommunikationsleitungen,

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

tigen konnen.

» Wartungsvorschriften einhalten > siehe Kapitel 10!

+ Schweil}leitungen vollstandig abwickeln!

+ Strahlungsempfindliche Gerate oder Einrichtungen entsprechend abschirmen!

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

10

099-00L20M-EW500
18.09.2025



ev\;’-r) Zu lhrer Sicherheit
Sicherheitsvorschriften

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!

» Losungsmitteldampfe 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 lber 70 dBA kann dauerhafte Schadigung des Gehors verursachen!

» Im Arbeitsbereich befindliche Personen miissen 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 Gerate sind nicht fir die Verwendung in Wohnbereichen vorgesehen, fur welche die

elektrische Energie aus dem offentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird.

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

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

gestrahlten Stérungen, kommen.

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

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

netz.

Errichtung und Betrieb

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

schen Stérungen kommen, obwohl jedes Schweilgerat die Emissionsgrenzwerte entspre-

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

antwortlich.

Zur Bewertung moglicher elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss der

Anwender folgendes beriicksichtigen: (siehe auch EN IEC 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 Hoérgerate tragen

+ Kalibrier- und Messeinrichtungen

+ die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

» die Tageszeit, zu der die Schweilarbeiten ausgefiihrt werden missen

Empfehlungen zur Verringerung von Stéraussendungen (siehe auch EN IEC 60974-9)

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

» Wartung der Lichtbogenschweil3einrichtung

+ Schweillleitungen sollten so kurz wie méglich und eng zusammen sein und am Boden ver-
laufen

+ Potentialausgleich

» Erdung des Werkstiickes. In den Fallen, wo eine direkte Erdung des Werkstiickes nicht
moglich ist, sollte die Verbindung durch geeignete Kondensatoren erfolgen (unter Beach-
tung nationaler Vorschriften).

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

3|
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Zu lhrer Sicherheit ev\;’r)
Transport und Aufstellen

A VORSICHT

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 Durchfiihrung von Mal3-
nahmen zur Verbesserung der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes der Arbeitnehmer
bei der Arbeit sowie die dazugehoérigen Einzelrichtlinien.

Insbesondere die Richtlinie (89/655/EWG) Uiber die Mindestvorschriften fiir 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 regelmafRigen Abstanden zum sicherheitsbewussten Arbeiten anhalten.
RegelmaRige Prifung des Gerates nach IEC 60974-4.

=3~  Die Herstellergarantie erlischt bei Gerdteschdden durch Fremdkomponenten!

e AusschlieBlich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, Schweibrenner, Elektro-
denhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschleiflteile, etc.) aus unserem Lieferprogramm verwen-

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 konnen daher Anschlussbeschrankungen oder
Anforderungen an die maximal mogliche 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 Geréate hingewiesen wird. In diesem
Fall liegt es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, ggf. nach Kon-
sultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlos-
sen werden kann.

24 Transport und Aufstellen

A WARNUNG

@ Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Druckgasflaschen!

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

Anweisungen der Gashersteller und die landesspezifischen Richtlinien beachten!

Aufrecht lagern, transportieren und gegen Umfallen sichern!

Vor Hitze und direkter Sonne schitzen!

Flaschenventil sauber, frei von Olen und Fetten halten!

Transport nur mit geschlossenem Ventil und aufgeschraubter Schutzkappe!

Handhabung und Anschluss darf nur von fachkundigen, unterwiesenen Personen erfolgen!
Dichtungen, Schlauche und Druckminderer regelmafig auf Dichtigkeit prifen.

12
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ev\;’-r) Zu lhrer Sicherheit
Transport und Aufstellen

A VORSICHT

- | Unfaligefahr durch Versorgungsleitungen!

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

* Versorgungsleitungen vor dem Transport trennen!

A3 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) konnen Stolperfallen bilden.

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

» Verlegung auf Geh- oder Férderwegen vermeiden.

SSS Verletzungsgefahr durch aufgeheizte Kiihlfliissigkeit und deren Anschliisse!

A

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

» KuihiImittelkreislauf ausschlieRlich bei abgeschalteter Stromquelle bzw. Kiihlgerat 6ffnen!

* Ordnungsgemale Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe)!

» Geoffnete Anschliisse der Schlauchleitungen mit geeigneten Stopfen verschlielRen.

I  Die Gerite sind zum Betrieb in aufrechter Stellung konzipiert!
Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann Gerédteschédden verursachen.
* Transport und Betrieb ausschlieBllich in aufrechter Stellung!

I Durch unsachgemaBlen Anschluss kénnen Zubehérkomponenten und die Stromquelle besché-
digt werden!

e Zubehérkomponente nur bei ausgeschaltetem Schweilgerét 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.

== Staubschutzkappen schiitzen die Anschlussbuchsen und somit das Gerét vor Verschmutzun-
gen und Gerédteschédden.

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

* Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

099-00L20M-EW500 13
18.09.2025



BestimmungsgemaRer Gebrauch ev\;’r)

Anwendungsbereich

3

3.1

3.2

3.3

BestimmungsgemaRer Gebrauch

§

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméaRen 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 Schweiverfahren 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 bestimmungsgemalf’ und durch unterwiesenes, sachkundiges Perso-
nal verwenden!

» Gerat nicht unsachgemal verandern oder umbauen!

Anwendungsbereich

Geratesteuerung fiir Lichtbogenschweilgerate zum MSG-Schweillen. Zubehdrkomponenten kénnen ggf.
den Funktionsumfang erweitern (siehe entsprechende Dokumentation im gleichnamigen Kapitel).

Softwarestand

Die Softwareversion der Geratesteuerung wird wiahrend dem Ladevorgang im Ladebildschirm an-
gezeigt > siehe Kapitel 4.2.1.

Verwendung und Betrieb ausschlieBlich mit folgenden Geraten
Folgende Systemkomponenten kdnnen miteinander kombiniert werden:

+ Titan XQ/Phoenix XQ/Taurus XQ 350-600 D puls

+ Titan XQ 400 AC puls

* Phoenix XQ/Taurus XQ 355-505 puls

+ Titan XQ/Phoenix XQ/Taurus XQ 350-400 C puls

14
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BestimmungsgemaRer Gebrauch
Mitgeltende Unterlagen

3.4 Mitgeltende Unterlagen

» Betriebsanleitungen der verbundenen Schweillgerate

» Dokumente der optionalen Erweiterungen
3.41 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 Drahtvorschubgerat
A.2 Fernsteller
A.3 Steuerung
A.4 Stromquelle
A.5 Schweilbrenner
A Gesamtdokumentation

099-00L20M-EW500
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Produktbeschreibung - Schnellubersicht ev\;’r)

Bedienelemente

4 Produktbeschreibung - Schnellubersicht

4.1 Bedienelemente
AMMMEICE L2.00

® o[i=] @@ 7 —

Abbildung 4-1
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Produktbeschreibung - Schnellibersicht

Bedienelemente

Pos.

(2}
<
3
<3
e

Beschreibung

Drucktaste System (Hauptmenii)
e Anzeige und Konfiguration der Systemeinstellungen > siehe Kapitel 5.1.7.
e Schutz gegen versehentliches Verstellen (Sperrfunktion) > siehe Kapi-

tel 5.1.7.9.

)

Drucktasten JOB-Favoriten > siehe Kapitel 5.1.8
Speicherplatze fur haufig verwendete Schweiltaufgaben.

Gerateanzeige
Gerateanzeige zur Darstellung aller Geratefunktionen, Menis, Parameter und deren
Werten > siehe Kapitel 4.2.

&

Click-Wheel

Steuerungsknopf zur Bedienung der Parameter durch Drehen und Drticken.
@ mmemmeee Einstellen der Schweilleistung

L Navigieren durch Meni und Parameter

— Einstellung der Parameterwerte in Abhangigkeit der Vorauswahl.

Drucktaste OL (oben links) mit Mehrfachfunktion
® cmmmmmeeen Auswahl der méglichen Schweillverfahrensvariante (kurzer Tastendruck).
e — Doppelbelegung Hotkey > siehe Kapitel 5.1.5 (langer Tastendruck).

Drucktaste Back
Einen Schritt in der Menlinavigation zurtick.

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

Drucktaste UL (unten links) mit Mehrfachfunktion
Lt Betriebsart im Hauptmenu einstellen > siehe Kapitel 6.1.8
e — Doppelbelegung Hotkey > siehe Kapitel 5.1.5 (langer Tastendruck).

Drucktaste UR (unten rechts) mit Mehrfachfunktion
L Pulsschweildverfahren im Hauptmeni einstellen > siehe Kapitel 6.1.3
e —— Doppelbelegung Hotkey > siehe Kapitel 6.1.8 (langer Tastendruck).

10

Schnittstelle - Xbutton
Schweillfreigabe mit benutzerdefinierten Rechten zum Schutz gegen unbefugte Benut-
zung > siehe Kapitel 9.1.

11

Drucktaste Home
Ansicht wechselt zwischen Home (Hauptbildschirm) > siehe Kapitel 4.2.3 und
Quick-Menu (Parameter Schnellzugriff) > siehe Kapitel 4.3

12

Drucktaste OR (oben rechts) mit Mehrfachfunktion
® cmemmeeen Erweiterte Einstellungen anwahlen > siehe Kapitel 5.1 (kurzer Tastendruck).
e —— Doppelbelegung Hotkey > siehe Kapitel 5.1.5 (langer Tastendruck).

13

SO INIAY. O

Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spiilen > siehe Kapitel 6.1.5

099-00L20M-EW500
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Produktbeschreibung - Schnellubersicht ev\;’r)

Gerateanzeige

4.2 Gerateanzeige

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

4.21 Ladebildschirm

Im Ladebildschirm zeigt der Ladebalken den Fortschritt des Ladevorgangs. Des Weiteren werden Grund-
informationen wie die eingestellte Systemsprache > siehe Kapitel 4.2.1.1, die Steuerungsbezeichnung,
Version der Geratesoftware sowie Datum und Uhrzeit angezeigt.

06:45

Expert 3.0 o _ 9 Wil _ omse v1.0.0-e43

eWwrnm

WE ARE WELDING

o EN: English

Abbildung 4-2

Pos. |Symbol |Beschreibung

Bezeichnung der Geratesteuerung

Datum und Uhrzeit

Version der Steuerungssoftware

Ladebalken

(B [WIN|=

Anzeige der gewahlten Systemsprache

6 Systemsprache wahrend dem Startvorgang andern > siehe Kapitel 4.2.1.1

4.21.1 Systemsprache dndern
Wahrend des Startvorgangs kann die Systemsprache gewechselt werden.
+ Wahrend der Startphase (Ladebalken sichtbar) kontextabhzngige Drucktaste UR (4 betéatigen.
» 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

18 099-00L20M-EW500
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Produktbeschreibung - Schnellibersicht

Gerateanzeige

4.21.2 Statuszeile
In der Statuszeile werden System- und Prozesszustande dargestellt. Griin hinterlegte Symbole in der
Statusanzeige signalisieren einen aktiven Parameter. Die Ubersicht der Status- und Bildschirmsymbole
sind in der Tabelle Bildschirmsymbole zusammengefasst > siehe Kapitel 4.2.2.

4.2.2

N
Y ¥o B 3 150 B a3 {s
Abbildung 4-3
Bildschirmsymbole
Beschreibung Symbol | Beschreibung

Symbol

JOB

Schweilaufgabe

Erweiterte Einstellungen / Setup

MIG/MAG-SchweiRen

Lichtbogendynamik

WIG-SchweilRen

Programm (Beispiel Programm 0)

E-Hand-SchweiRen

SchweiBablauf

Gesperrt / kein Zugriffsrecht

Stromstérke (Ampere)

Draht / Drahtgeschwindigkeit

Lichtbogenlange

Erweiterte Einstellungen

JOB-Finder

JOB-Manager

Einrichtung Draht/Gas

pa%mm}r)

WPQR-Assistent

SchweiRmonitoring

Bauteilscanner

Hotkeys

superPuls

Benutzerinformationen

BT-Connect - Funkverbindung

PulsschweiRen

USB-Verbindung Schutzgas

Gasvorstromen Gasnachstromen

Zeit / Dauer Warnung, kann eine Vorstufe zur St6-
rung sein.

Materialdicke a-MaR

Fehler, Stérung

Benutzer angemeldet

Xbutton-Anmeldung

Xbutton-Abmeldung

Xbutton-Versionsnummer nicht er-
kannt.

Programm

Lokales Netzwerk (LAN)

B @ >mg o @iE s > (1 2|3 %

Arcforce (SchweiBBkennlinie)

O ™| Oml| |9

Anzeige Hold-Werte &7 |Handfernsteller
Fernsteller o1t | FuBfernsteller im Start-/Stopp-Be-
trieb
27| |FuRfernsteller €07 Digitale Automatisierungsschnitt-
stelle
€A7] | Analoge Automatisierungsschnitt-

stelle

099-00L20M-EW500
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Produktbeschreibung - Schnellubersicht ev\;’r)

Gerateanzeige

4.2.3

Hauptbildschirm (Homescreen)

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

JOB:24
i 1.20mm | G | G
’ M'GfMAGo / Ar-82/C02-18 (M21)

L: .7 mm

350 A

1282
Wire 9

standard s

Abbildung 4-4
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Anzeigebereich Statuszeile > siehe Kapitel 4.2.1.2
2 Informationen zur gewahlten SchweiBaufgabe

Anzeige der Grundeinstellungen zur gewahlten Schweillaufgabe (JOB). Anwahlbar mit
den Drucktasten OL FJ, OR (3, UL k] und UR (4.

3 Parameteranwahl und Einstellung
Verfahrensabhangige Anwahl der Schwei3parameter und Zugriff auf den Schweil3ab-
lauf > siehe Kapitel 4.3.1. Anwahlbar mit dem Steuerungsknopf (Click-Wheel).

Beispiel: WIG-Schweilen

JOB:127

Abbildung 4-5

20
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Quick-Meni

Beispiel: E-Hand-Schweillen

JOB:128

N

162V

156 A 1 L

£ o
SP

Abbildung 4-6

4.3 Quick-Menii

Im Quick-Menu kann die Darstellung von Prozessparametern definiert werden. Hierzu kann die Anzeige
der Parameter (ausgenommen Drahtgeschwindigkeit bzw. Hauptstrom) ein- oder ausgeblendet werden.

+ Drucktaste Home @® betatigen.

,Ejf S
~i6am
221 A

845"

™ MISMAG XQ ¢ Displc

L 6.4 mm
221 A

B4

I

Abbildung 4-7

Pulse
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Produktbeschreibung - Schnellubersicht ev\;’r)

Quick-Meni

4.3.1 SchweiRablauf

In einem SchweilRablauf werden aufeinander folgende Schweif3phasen mit deren Prozessparametern ab-
gebildet. Diese Prozessparameter sind fur eine Vielzahl von Anwendungen voreingestellt, kdnnen jedoch
bei Bedarf angepasst werden.

Die Anzahl und die Darstellung dieser Parameter erweitern sich entsprechend mit der Anzahl der einge-
schalteten Funktionen bzw. Betriebsarten. Der Zugang zu diesen Parametern kann kontextabhangig von
mehreren Menlpunkten erfolgen.

Start-, Haupt-, und Endphase sind ab Werk prozentual abhangig vom eingestellten Drahtvorschubwert
bzw. Schweilistrom der Hauptphase A. Diese Darstellung kann bei Bedarf auch auf Absolutwerte umge-
stellt werden (siehe Parameter Schweil3drahteinstellung im Menu System>Bedienpanel).

7 NicMAG YR

==

mir

| 286A

286 A

4.3.1.1 SchweiBphasen

gt © @

®
.©
®

i

\ 4

Abbildung 4-9

Pos. | Beschreibung

1 Startphase PSTART

Die Startphase im Schwei3ablauf sorgt fur ein korrektes Einbrennen und Aufschmelzen der Mate-
rialien am Nahtanfang, um eine stabile Verbindung zwischen den Werkstlicken zu gewahrleisten.
Eine saubere Zindung und richtige Warmezufuhr sind entscheidend fur eine gleichmalige
SchweilRnaht.

2 |Hauptphase A

Die Hauptphase A bezeichnet in der Regel den Zeitraum, in dem der eigentliche Schweif3vorgang
mit voller Leistung (z. B. Stromstarke, Spannung) stattfindet.

3 |Hauptphase B

Die Hauptphase B bezeichnet in der Regel einen zweiten Zeitraum zur Hauptphase A, in dem der
eigentliche Schweillvorgang mit einer alternativen Leistung (z. B. Stromstarke, Spannung) stattfin-
det.

4 |(Endphase Penp

Zeitlicher Abschnitt am Ende des SchweilRablaufs, um Einbrandkerben, Risse oder Poren am
Ende der Naht zu vermeiden.

Die Einstellbereiche der Parameterwerte sind im Kapitel Parameteriibersicht zusammenge-
fasst > siehe Kapitel 12.2.

099-00L20M-EW500
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Quick-Meni

4.3.1.2 Programme (Pa 1-15)

Unterschiedliche Schwei3aufgaben oder Positionen an einem Werkstlick bendtigen unterschiedliche
Schweilleistungen (Arbeitspunkte) bzw. Parametereinstellungen. Diese Einstellungen kénnen in bis zu
15 Programmen (P1 bis P15) gespeichert und bei Bedarf an der Geratesteuerung oder einer geeigneten
Zubehorkomponente (z. B. SchweilRbrenner) abgerufen werden.

Das aktive Programm wird im Homescreen der Gerateanzeige im Anzeigebereich Programm mit dem
Buchstaben "P" und der entsprechenden Programmnummer dargestellt.

In einem Programm werden folgende Parameter und deren Werte gespeichert:
» Drahtvorschubgeschwindigkeit/Schwei3strom und Spannungskorrektur (Schweil3leistung)
» Betriebsart, Schweiart, Dynamik und die Einstellung superPuls.

Anderungen der Parametereinstellungen werden ohne weitere Abfrage im gewéahlten Programm gespei-
chert.
Anwahl

Vol L

Abbildung 4-10
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Erweiterte Einstellungen

5

5.1

Bedienung der Geratesteuerung

Nach dem Einschalten des Gerates beginnt der Startvorgang der Geratesteuerung (Einschalten bis
Schweilbereitschaft) und in der Gerateanzeige wird der Ladebildschirm mit Ladebalken > siehe Kapi-
tel 4.2.1 dargestellit.

Nach dem Startvorgang teilt sich die Gerateanzeige in den Hauptbildschirm > siehe Kapitel 4.2.3 und die
Statuszeile > siehe Kapitel 4.2.1.2.

Im Hauptbildschirm werden entweder Menus zu System und Grundeinstellungen > siehe Kapitel 5.1.7
oder die verfahrensabhangigen Prozessabldufe 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 SchweiRablauf definieren (Quick-Meni > siehe Kapitel 4.3).

Die zentrale Steuerung erfolgt mit dem Dreh-Driickknopf (Click-Wheel) und den kontextabhangigen
Drucktasten OL, OR, UL und UR.

Expert 3.0

o(z2)] MWE®HE

T J

P

Abbildung 5-1

Erweiterte Einstellungen

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

g
JoB-Finder O
JoB KA
Setup L'y

WPQR-Assist L

Monitoring  [=]

Hotkeys 2]

Q-info [i]

Abbildung 5-2
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Erweiterte Einstellungen

5.1.1 JOB-Finder
Der JOB-Finder ist eine Hilfsfunktion zur Suche der erforderlichen SchweilRaufgabe (JOB).

JoB® ¥ JOB®

JOB-Finder JOB-Finder

Abbildung 5-3

5.1.1.1 JOB-Manager (SchweiBaufgaben organisieren)
Mit dem JOB-Manager konnen die Schweilaufgaben des Schweillsystem organisiert werden.
Folgende Aktionen kénnen im JOB-Manager durchgefiihrt werden:
» JOB zur aktiven Verwendung laden (alternativ iiber Funktion JOB-Finder).
» JOB-Favoriten organisieren.
» Beliebigen JOB in den freien JOB-Bereich kopieren (JOB 129 bis JOB 169)
» Einen bestimmten oder alle JOBs auf die Werkseinstellung zurlicksetzen.

» Einzelne oder einen bestimmten JOB-Bereich auf einen USB-Massenspeicher exportieren oder von
einem USB-Massenspeicher importieren.

Wissenswertes zu den JOB-Speicherbereichen:
Wir unterscheiden zwei Speicherbereiche:

» 121 werksseitig, vorprogrammierte, feste JOBs. Feste JOBs werden nicht geladen, sondern uber die
SchweilRaufgabe definiert (jeder SchweiRaufgabe ist eine JOB-Nummer fest zugeordnet).

» 128 frei definierbare JOBs (JOB 129 bis 256)

JOB:9

JOB manager

Abbildung 5-4
5.1.2 Setup
Setup
Inching £+
0.0 m/min
0A
Abbildung 5-5
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Erweiterte Einstellungen

5.1.2.1

5.1.2.2

51.3

Drahteinfadeln

Die Funktion Drahteinfadeln dient dem spannungs- und schutzgasfreien Einfadeln der Drahtelektrode
nach dem Drahtspulenwechsel. Durch langes Driicken und Halten der Drucktaste Drahteinfadeln erhéht
sich die Drahteinfadelgeschwindigkeit in einer Rampenfunktion von 1 m/min bis zum eingestellten Maxi-
malwert (Sonderparameter P1 > siehe Kapitel 9.2.1.1).

Drahtriickzug

Die Funktion Drahtriickzug dient dem spannungs- und schutzgasfreien Zuriickziehen der Drahtelektrode.
Durch gleichzeitiges Driicken und Halten der Drucktasten Drahteinfddeln und Gastest erhéht sich Draht-
rickzugsgeschwindigkeit in einer Rampenfunktion (Sonderparameter P1 > siehe Kapitel 9.2.1.1) von

1 m/min bis zum eingestellten Maximalwert. Der Maximalwert wird durch gleichzeitiges Driicken der
Drucktaste Drahteinfadeln und Drehen des linken Click-Wheel eingestellt.

Wahrend dem Vorgang muss die Drahtrolle von Hand im Uhrzeigersinn gedreht werden, um die Draht-
elektrode wieder aufzuwickeln.

Die Bedienelemente befinden sich unter der Schutzklappe des Drahtvorschubantriebes.

WPQR-SchweiRdatenassistent

Als Teil des Qualifizierungsprozesses zur CE-Kennzeichnung wird seit Ende der Ubergangsfrist (01. Juli
2014) die Qualifizierung der schweilitechnischen Produktion von einer zugelassenen Prifungsstelle be-
noétigt. Mit Erwerb des EWM EN 1090 WPQR-Pakets (Welding Procedure Qualification Report) und dem
Einsatz der EWM-Gerate im Geltungsbereich des EWM EN 1090 WPQR-Pakets wird die notwendige
Qualifizierung erlangt.

0:00 min
P oow || E 0004 Q o000

18/6

Abbildung 5-6
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Bedienung der Geratesteuerung

Erweiterte Einstellungen

5.1.3.1 Abkiihlzeit des SchweilRgutes (t8/5-Zeit)

Die fir das Schweillergebnis wesentliche Abkiihlzeit von 800°C bis 500°C, die sogenannte t8/5-Zeit,
kann mit Hilfe von Eingabewerten im WPQR-SchweilRdatenassistent berechnet werden. Voraussetzung
ist die vorherige Ermittlung der Warmeeinbringung. Nach Eingabe der Werte wird die glltige t8/5-Zeit
grau hinterlegt und durch einen blauen Rahmen gekennzeichnet.

Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Nahtlange: 1.0-999.9 cm
Schweillgeschwindigkeit: 1.0-

999.9 cm/min
Thermischer Wirkungsgrad: 10-100%
Warmeeinbringung: kJ/mm
Vorwarmtemperatur: 0-499 °C
Materialdicke: 0.1-999.9 mm
Nahtfaktor: 0,01-1,5
Ubergangsdicke: mm
t8/5-Zeit: s

5.1.4 SchweiBmonitoring

Warnungen:

JOB:9

Welding current

Abbildung 5-7

Nach Uberschreiten einer Toleranzgrenze fiir die Dauer der Toleranzreaktionszeit wird Warnung 12 aus-

gelost.
Fehler:

Nach Uberschreiten einer Toleranzgrenze fiir die Dauer der Toleranzreaktionszeit wird Fehler 61 ausge-
I8st. Ein Fehler flihrt zum sofortigen Stopp der laufenden Schwei3ung!

099-00L20M-EW500
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Erweiterte Einstellungen

5.1.5

5.1.6

Doppelbelegung Hotkey

Hotkeys sind Kurzbefehlstasten zur schnellen Anwabhl fiir frei wahlbare Geratefunktionen. Diese Geréate-
funktionen kénnen als Doppelfunktion auf den Drucktasten OL, UL, UR, und OR eingestellt werden.

Die Belegung der Tasten kann im Men( Hotkeys durchgefiihrt werden. Durch einen langen Tastendruck
(bei unbelegter Taste) wird man ebenfalls zum Menl Hotkeys weitergeleitet.

Joge [E3
Double occupancy (Hotkey)

JoBe i Joge [=3
ﬂ ¢ 71 TL (top left)

gwg. 53

e Eig
=

Slondorg se—

Abbildung 5-8

Bedienerhilfe 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 (¥ 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.

O

Welding Tips More tips

Abbildung 5-9
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Erweiterte Einstellungen

5.1.7 System (Hauptmeni)

5.1.7.1 Systemeinstellungen

| B Systemeinstellungen

| ( Sprache
| ( Bedienpanel
| ( Systemeinstellungen
K Helligkeit
| ( Einheiten
| ( Programm 0 (P0) von Stromquelle einstellbar
| ( Statusleiste

| (  Uhrzeit/JOB

| ( Homescreen > siehe Kapitel 4.2.3 / SchweilRablauf > siehe Kapitel 4.3.1

| ( Anzeigenauswahl

| ¢ Anwahlbarkeit Betriebsart

| ( Doppelbelegung (Hotkey) > siehe Kapitel 5.1.5

| { JOB-Anzeigeeinstellungen
| ( Zusatzanzeige Parameternamen

| ( Schweillen
| ¢ Hold-Wert
| ( a-Mal statt Blechdicke

| ( superPuls Mittelwertanzeige

| ( Uhrzeit / Datum

| ( Zeitzone
| ( Uhrzeit
| ( Datum

| ( 24-Stunden-Zeitformat

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| ( Schweilldrahteinstellung |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

| ( Datumsformat
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Erweiterte Einstellungen

| { Stromquelle

| ( Energiesparfunktion

[ Standby-zeit

| ( Benutzer im Standby abmelden

| ( Steuerung

| (_ Betrieb ohne DV

| ( Programm O sperren > siehe Kapitel 9.2.1.2

| ( Korrekturbetrieb > siehe Kapitel 9.2.1.6

| ( JOB-Listenumschaltung > siehe Kapitel 9.2.1.11

| ( Untergrenze JOB-Bereich > siehe Kapitel 9.2.1.12

| ( Obergrenze JOB-Bereich > siehe Kapitel 9.2.1.12

K Block-JOB-Betrieb > siehe Kapitel 9.2.1.14

| ( Relativprogramme getrennt einstellbar > siehe Kapitel 9.2.1.20

| ¢ Prozess

| ( Betriebsartumschaltung beim Schweilstart > siehe Kapitel 9.2.1.24

| ( Fehlerschwelle Gasmengenregelung DGC > siehe Kapitel 9.2.1.25

| ( Drahtvorschub

| ( Rampenzeit Drahtein-/ausfadeln > siehe Kapitel 9.2.1.1
K Brenner [E~d]
| ( Anzeigemodus Up-/Down-Brenner > siehe Kapitel 9.2.1.3
| ( Programmumschaltung mit Standardbrenner > siehe Kapitel 9.2.1.7

| ¢ 4T/ATs-Tippstart > siehe Kapitel 9.2.1.8

| ( 4Ts-Tippzeit > siehe Kapitel 9.2.1.10

| ( Programmanwahl mit Brennertaster > siehe Kapitel 9.2.1.15

[ Kihimodul

K Schweilbrennerkiihlung

| ¢ Nachlaufzeit Schweilbrennerkiihlung

K Fehlergrenze Kiihimitteltemperatur

| { Uberwachung Kiihimitteldurchfluss

K Fehlergrenze Kiihmitteldurchfluss

5.1.7.2 Abgleich

| = Abgleich

| (_ Messung DV1

| ( Messung Leitungswiderstand DV1
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Erweiterte Einstellungen

5.1.7.3 JOB-Manager (SchweiBaufgaben organisieren)
| =  JOB-Manager > siehe Kapitel 5.1.1.1

| (  JOB-Anwahl

| ( Favoriten
| ( Favoriten I6schen
| ( Favoriten laden

| ( Favoriten auf USB-Stick speichern

| ( Kopieren
¢ JoB
| (  Ziel-JOB
| ( Starten
| ( Zurlcksetzen
| ( Alle JOBs zuriicksetzen

| ( Speichern (USB)
| (¢ JOB-Bereich

| ( Dateiname

| ( Starten
| ( USB-Stick sicher entfernen

| (¢ Laden (USB)

| ( Dateiname
| ¢  JOB-Bereich
| ( Starten

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| ( Zurlcksetzen |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

| ( USB-Stick sicher entfernen
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Erweiterte Einstellungen

5.1.7.4 Konnektivitat

| &

Konnektivitat

[ ¢

LAN (Lokales Netzwerk)

|

|

| (  Status |

| ( DHCP-Konfiguration |

| ( IP-Adresse |

| ( Subnetzmaske |

| ( Gateway |

| ( MAC-Adresse |

| ( Netzwerkeinstellungen zuriicksetzen |

| ( WLAN (kabelloses Netzwerk) |

| ¢ WLAN aktivieren |

| ( Status |

| ( DHCP-Konfiguration |

| ( IP-Adresse |

| ( Subnetzmaske |

| ( Gateway |

| ( MAC-Adresse |

|( ssiD |

| ( Passwort |

| ( Verschlisselung |

| ( Verschlisselungslogarithmus |

| ( Region |

| ( Netzwerkeinstellungen zuriicksetzen |

5.1.7.5 Xnet
| Xnet

| ( Status

| ( Einstellungen |

| ( Betriebsmodus |

| ( Konfiguration laden |

| ( Konfiguration speichern |

| ( Zurlicksetzen |

| ( Schweilldaten l6schen |

| ( Daten auf USB-Stick kopieren |
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Erweiterte Einstellungen

5.1.7.6 Xbutton

| = Xbutton
| ( Benutzerinformation
| ( Firmen-ID
| ( Gruppe |
| ( Benutzer |

| ( Aktivierung der Xbutton-Rechte |
| ( Xbutton-Rechte aktiv |

| ( Xbutton-Konfiguration zurlicksetzen |

5.1.7.7 Service
| = Service |
| ( Kontaktaufnahme |

( EWM GmbH
( Ihr Handler

| ( Visitenkarte laden (USB)

| ( Visitenkarte I16schen

| ( Vorlage speichern (USB)
| ( USB-Stick sicher entfernen

| ( Handlersuche
| ( Screenshot
| ( Erweiterte Einstellungen
| ( Warnmeldungen
| ( Dynamische Leistungsanpassung
| ( Softwareupdate
| ( Zurlcksetzen
¢  JoBs

| ¢ Kithimodu

| ( Drahtvorschub

|
|
|
|
|
|
|
|
| ( Warnmeldung Sicherungsschutz |
|
|
|
|
|
|
|
|

| ( Bedienpanel
| ( Netzwerk
( Xnet
( Systemspeicher Steuerung
| ( Erweitert |
| ( Werkseinstellungen |
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Erweiterte Einstellungen

| ( Servicedatei

| ( Servicedatei erstellen

| ( Alle Dateien auf USB-Stick speichern

| ( Alle Dateien I6schen

| ( Gespeicherte Dateien

5.1.7.8 Systeminformationen

| = Systeminformationen

| ( Fehler > siehe Kapitel 11.2

| ( Meldungen

| ( Historie
| ( Historie 16schen
| ( Warnungen/Hinweise > siehe Kapitel 11.1

| ( Meldungen

| ( Historie
| ( Historie I6schen
| ( Betriebsstunden
| ( Einschaltzeit (riicksetzbar)
| ( Lichtbogenzeit (riicksetzbar)
| ( Einschaltzeit (gesamt)

| ( Lichtbogenzeit (gesamt)

| ( Systemkomponenten
| ( Temperaturen
| ( Gehause innen
| ( Trafo sekundar
K Primarkihlkdrper
| ( Sensoren
| ¢ Kiihimitteldurchfluss

5.1.7.9 Sperrfunktion

Die Sperrfunktion schitzt vor einem versehentlichen Verstellen der Gerateeinstellungen. Alle Bedienele-
mente werden bei aktivierter Funktion deaktiviert und durch die Anzeige @ signalisiert. Die Funktion wird
durch einen langen Tastendruck (> 3 s) auf die Drucktaste |= ein- oder ausgeschaltet.
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Erweiterte Einstellungen

5.1.8 JOB-Favoriten

JOB-Favoriten sind zusatzliche Speicherplatze um z. B. haufig verwendete Schweillaufgaben, Pro-
gramme und deren Einstellungen zu speichern und bei Bedarf zu laden. Der Status der Favoriten (gela-
den, verandert nicht geladen) wird durch Signalleuchten dargestellt.

» Es stehen insgesamt 5 JOB-Favoritenspeicherplatze fiir beliebige Einstellungen zur Verfligung.

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

Abbildung 5-10

Pos. | Symbol |Beschreibung
1 5% Drucktasten JOB-Favoriten
Speicherplatze fur haufig verwendete Schweillaufgaben.
2 Statusanzeige JOB-Favoriten

Lt leuchtet nicht: kein Favorit auf diesem Speicherplatz gespeichert.

Lt leuchtet griin: Favorit abgespeichert oder geladen, gespeicherte Einstellun-
gen und die aktuellen Gerateeinstellungen sind identisch.

Lt leuchtet rot: Favorit geladen, aber gespeicherte Einstellungen und die aktuel-
len Gerateeinstellung sind nicht identisch (z.B. Arbeitspunkt wurde veran-
dert).

e leuchtet grau: Favorit auf diesem Speicherplatz gespeichert, aber nicht ange-
wahlt.
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Erweiterte Einstellungen

5.1.8.1

Favoritenspeicherplatz verwenden

Saving
-
i Detete

JoB 15

MIG/MAG XQ
% Ts*] i
1%

Abbildung 5-11

JOB-Favorit speichern
* Gewiinschte Drucktaste JOB-Favorit (1-5) flr 2 s betatigen.
» Im daraufhin angezeigten Untermenu kann die aktuelle Parametereinstellung gespeichert werden.

Wenn im gewahlten Speicherplatz bereits Daten vorhanden sind, werden folgende Informationen ange-
zeigt:

+  JOB-Nummer

» Schweilverfahren

*  Programmnummer

Die Statusanzeige des gewahlten JOB-Favorit leuchtet griin, wenn er erfolgreich gespeichert wurde.

Zusatzlich kann der Speicherplatz durch betéatigen der Drucktaste JOB-Favorit oder durch Driicken und
Drehen am Click-Wheel gewechselt werden.

JOB-Favorit I6schen

* Gewdlnschte Drucktaste JOB-Favorit (1-5) fir 2 s betéatigen.

» Im daraufhin angezeigten Untermenu kann die aktuelle Parametereinstellung geléscht werden.
Die Statusanzeige des gewahlten JOB-Favorit erlischt, wenn er erfolgreich geléscht wurde.

Zusatzlich kann der Speicherplatz durch betatigen der Drucktaste JOB-Favorit oder durch Driicken und
Drehen am Click-Wheel gewechselt werden.

JOB-Favorit laden
» Drucktaste JOB-Favorit betatigen (Statusanzeige JOB-Favorit leuchtet griin).
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Schweillaufgabenanwahl

6.1.1

MIG/MAG-SchweifRen

SchweiBaufgabenanwahl

Eine Schweillaufgabe (JOB) ist eine vordefinierte Konfiguration, die alle erforderlichen Prozessparameter
fur eine bestimmte Schweiflung umfasst und unter einer JOB-Nummer gespeichert wird. Dies erleichtert
das Wiederholen und Nachverfolgen spezifischer Schweilaufgaben.

Zum MIG/MAG-Schweilten missen dem Schweillsystem die aktuellen, materialbezogenen Einstellungen
mitgeteilt werden. Hierzu zahlen Materialart, Drahtdurchmesser und die Schutzgasart. Des Weiteren
muss die Variante des Schweillverfahrens in Abhangigkeit der Produktvariante gewahlt werden. Die
Kombination dieser Grundparameter ergibt eine JOB-Nummer, welche an der Geratesteuerung gewahlt
werden muss. Diese Grundeinstellung muss ausschlieBlich beim Draht- oder Gaswechsel erneut gepruft
bzw. angepasst werden. Auch ein Wechsel des Schweiliprozesses kann Auswirkung auf die
JOB-Nummer haben.

Zur SchweilRaufgabenanwahl sind folgende Schritte durchzufiihren:

*  MIG/MAG-Schweillverfahren und die Kombination der Grundschweil3parameter (Materialart, Draht-
durchmesser, Schutzgasart) einstellen. Entweder kénnen die Grundschweillparameter mithilfe des
JOB-Finder > siehe Kapitel 5.1.1 gesucht oder direkt mit der entsprechenden JOB-Nummer anhand
der JOB-Liste > siehe Kapitel 12.1 mit dem JOB-Manager > siehe Kapitel 5.1.1.1 eingegeben werden.

* Betriebsart wahlen.

» Schweillart wahlen.

+ Schweildleistung (Arbeitspunkt) einstellen.

» Lichtbogenlange und Dynamik ggf. korrigieren.
» Expert- oder Sonderparameter anpassen.

Schweilverfahren

Nach der Einstellung der Grundparameter kann zwischen den Schweildverfahren MIG/MAG, forceArc,
wiredArc, rootArc und coldArc umgeschaltet werden (sofern es hierzu eine entsprechende Kombination
der Grundparameter gibt). Durch den Verfahrenswechsel wird auch die JOB-Nummer geandert, die
Grundparameter bleiben jedoch unverandert gespeichert.

7~ MIG/MAGXQ

forceArc XQ

rootArc XQ

Abbildung 6-1

6.1.2 Betriebsart

Die Betriebsart bestimmt den mit dem SchweilRbrenner gesteuerten Schweiablauf. Detaillierte Beschrei-
bungen der Betriebsarten: > siehe Kapitel 6.1.8.

Abbildung 6-2
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6.1.3

6.1.4

SchweiBart

Mit Schweillart werden die unterschiedlichen MIG/MAG-Prozesse zusammenfassend bezeichnet.
Standard (SchweiBen mit Standardlichtbogen)

Je nach eingestellter Kombination von Drghtvorschubgeschwindigkeit und Lichtbogenspannung kénnen
hier die Lichtbogenarten Kurzlichtbogen, Ubergangslichtbogen oder Sprihlichtbogen zum Schweillen
verwendet werden.

Pulse (SchweiBen mit Impulslichtbogen)

Durch eine gezielte Anderung des SchweilRstromes werden Stromimpulse im Lichtbogen erzeugt, die zu
einem 1-Tropfen-pro-Impuls-Werkstofflibergang flihren. Das Ergebnis ist ein nahezu spritzerfreier Pro-
zess geeignet fir das Schweillen aller Materialien, insbesondere hochlegierte CrNi Stahle oder Alumi-
nium.

Positionweld (SchweiBen in Zwangspositionen)

Eine Kombination der Schweif3arten Impuls/Standard oder Impuls/Impuls, welche durch ab Werk opti-
mierte Parameter besonders fiir das Schweiflen in Zwangspositionen geeignet ist.

Der Funktionsumfang ist gerateserienabhangig:

Gerateserie Standard Puls Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ i1
Taurus XQ @ @ ®

1 Aluminium Schweiltaufgaben

Standard

Puls I

PositionWeld

Abbildung 6-3

Schweilleistung (Arbeitspunkt)

Die Schweilleistung wird nach dem Prinzip der Einknopfbedienung eingestellt. Der Anwender kann sei-
nen Arbeitspunkt wahlweise als Drahtgeschwindigkeit, SchweilRstrom oder Materialdicke einstellen. Die
zum Arbeitspunkt optimale Schweillspannung wird durch das Schweil3gerat errechnet und eingestellt. Bei
Bedarf kann der Anwender diese Schweil3spannung korrigieren > siehe Kapitel 6.1.4.2.

Anwendungsbeispiel (Einstellung liber Materialdicke)
Die erforderliche Drahtgeschwindigkeit ist nicht bekannt und soll ermittelt werden.

» Schweiflaufgabe JOB 76 wahlen > siehe Kapitel 6.1:
Material = AIMg, Gas = Ar 100 %, Drahtdurchmesser = 1,2 mm.

+ Anzeige auf Materialdicke umschalten.
» Materialdicke (Werkstiick) messen.

+ Den gemessenen Wert z. B. 5 mm an der Geratesteuerung einstellen.
Dieser eingestellte Wert entspricht einer bestimmten Drahtgeschwindigkeit. Durch Umschalten der
Anzeige auf diesen Parameter kann der zugehdrige Wert angezeigt werden.

5 mm Materialdicke entsprechen in diesem Beispiel 8,1 m/min Drahtgeschwindigkeit.

Angaben der Materialdicke in Schwei3programmen beziehen sich i.d.R. auf Kehindhte in Schweilposi-
tion PB, sind als Richtwerte zu betrachten und kdnnen in anderen Schweil3positionen abweichen.
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6.1.4.1 Zubehoérkomponenten zur Arbeitspunkteinstellung
Die Arbeitspunkteinstellung kann auch von verschiedenen Zubehérkomponenten aus, wie z. B. Fernstel-
lern, Sonderschweillbrennern oder Roboter- / Industriebusinterfaces (optionale Automatisierungsschnitt-
stelle erforderlich, nicht bei allen Geraten dieser Serie mdglich!) erfolgen.
Nahere Beschreibung der einzelnen Gerate und ihrer Funktionen siehe Betriebsanleitung zum jeweiligen
Gerat.
6.1.4.2 Lichtbogenlinge
Bei Bedarf kann die Lichtbogenlange (Schwei3spannung) fur die individuelle SchweiRaufgabe um
+/- 9,9 V Kkorrigiert werden. Auswirkung auf den Lichtbogen:
» Einstellung ins Negative > kirzerer Lichtbogen > mehr Einbrand > mehr Spritzerbildung.
» Einstellung ins Positive > langerer Lichtbogen > weniger Einbrand > weniger Spritzerbildung.
6.1.4.3 Lichtbogendynamik (Drosselwirkung)
Mit dieser Funktion kann der Lichtbogen von einem schmalen, harten Lichtbogen mit tiefem Einbrand (po-
sitive Werte) bis zu einem breiten und weichen Lichtbogen (negative Werte) angepasst werden. Zusatz-
lich wird die gewahlte Einstellung mit Signalleuchten unterhalb der Drehknépfe angezeigt.
6.1.4.4 superPuls
Beim superPuls wird im Schweil3ablauf zwischen Hauptphase A und Hauptphase B hin- und hergeschal-
tet. Diese Funktion wird z. B. im Dunnblechbereich eingesetzt, um gezielt den Warmeeintrag zu reduzie-
ren oder in Zwangspositionen, ohne pendeln zu schweil3en.
superPuls in Kombination mit EWM-Schweil3prozessen bietet eine Vielfalt an Mdglichkeiten. Um z. B.
Steignahte ohne die Anwendung der so genannten Tannenbaum-Technik schweilen zu kdnnen, wird bei
Anwahl von Programm 1 > siehe Kapitel 4.3.1.2 die entsprechende superpuls-Variante (materialabhan-
gig) aktiviert. Die dazu passenden superPuls-Parameter sind ab Werk voreingestelit.
Die Schweilleistung kann entweder als Mittelwert aus Hauptphase A und Hauptphase B dargestellt wer-
den, oder als Maximalwert aus Hauptphase A. Bei eingeschalteter Mittelwertanzeige leuchten die Signal-
leuchten fir Hauptphase A und Hauptphase B gleichzeitig. Die Anzeigevarianten sind mit Sonderparame-
ter P19 umschaltbar > siehe Kapitel 9.2.1.16.
6.1.5 Einstellung Schutzgasmenge
Sowohl eine zu geringe als auch eine zu hohe Schutzgaseinstellung kann Luft ans Schweil3bad bringen
und in der Folge zu Porenbildung fuhren. Schutzgasmenge entsprechend der Schweilaufgabe anpas-
sen!
» Gasflaschenventil langsam 6ffnen.
* Druckminderer 6ffnen.
» Stromquelle am Netz- oder Hauptschalter einschalten.
* Funktion Gastest > siehe Kapitel 6.1.5.1 auslésen (Schweifdispannung und Drahtvorschubmotor blei-
ben abgeschaltet - kein versehentliches Ziinden des Lichtbogens).
* Gasmenge am Druckminderer je nach Anwendung einstellen.
Einstellhinweise
Schweillverfahren Empfohlene Schutzgasmenge
MAG-SchweilRen Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Léten Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Schweif3en (Aluminium) Drahtdurchmesser x 13,5 = I/min (100 % Argon)
WIG Gasdlisendurchmesser in mm entspricht I/min Gasdurchfluss
Heliumreiche Gasgemische erfordern eine hhere Gasmenge!
Anhand folgender Tabelle sollte die ermittelte Gasmenge ggf. korrigiert werden:
Schutzgas Faktor
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
099-00L20M-EW500 39
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6.1.5.1

Gastest

Abbildung 6-4

6.1.5.2 Schlauchpaket spiilen

6.1.6

6.1.7

Abbildung 6-5

Drahteinfadeln

Die Funktion Drahteinfadeln dient dem spannungs- und schutzgasfreien Einfadeln der Drahtelektrode
nach dem Drahtspulenwechsel. Durch langes Dricken und Halten der Drucktaste Drahteinfadeln erhoht
sich die Drahteinfadelgeschwindigkeit in einer Rampenfunktion von 1 m/min bis zum eingestellten Maxi-
malwert (Sonderparameter P1).

Drahtriickzug

Die Funktion Drahtriickzug dient dem spannungs- und schutzgasfreien Zurlickziehen der Drahtelektrode.
Durch gleichzeitiges Dricken und Halten der Drucktasten Drahteinfddeln und Gastest erhéht sich Draht-
rickzugsgeschwindigkeit in einer Rampenfunktion (Sonderparameter P1) von 1 m/min bis zum eingestell-
ten Maximalwert. Der Maximalwert wird durch gleichzeitiges Driicken der Drucktaste Drahteinfadeln und
Drehen des linken Click-Wheel eingestellt.

Wahrend dem Vorgang muss die Drahtrolle von Hand im Uhrzeigersinn gedreht werden, um die Draht-
elektrode wieder aufzuwickeln.

Die Bedienelemente befinden sich unter der Schutzklappe des Drahtvorschubantriebes.
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6.1.8 Betriebsarten

SchweiRparameter wie z. B. Gasvorstromen, Drahtriickbrand etc. sind fiir eine Vielzahl von An-
wendungen optimal voreingestellt (kdnnen jedoch bei Bedarf angepasst werden).

6.1.8.1 Zeichen- und Funktionserklédrung

Symbol |Bedeutung
Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas

Schweilystrom
Drahtelektrode wird geférdert

Drahteinschleichen

Drahtrtickbrand

Gasvorstromen

Gasnachstromen

RS A0 - PRy

2-Takt
2-Takt-Spezial
4-Takt
4-Takt-Spezial
Zeit
Pstart | Startphase

Pa Hauptphase A

Ps Hauptphase B

Peno | Endphase
t2 Punktzeit

-
-]

N

—
-—
-
-—

-
-l
-
-l

oll
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2-Takt-Betrieb

<t 1. Pt 2. ———»!

R " :

)
>

b

r'
A\ 4
a
v
A
v
r
y
-+

LNFA F 5

Abbildung 6-6

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).
Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstuck auftrifft,
Schweillstrom flief3t.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Superpuls-Funktion wird beendet.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtrickbrandzeit.
Gasnachstromzeit lauft ab.
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2-Takt-Betrieb mit superPuls
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Abbildung 6-7

A
\ 4
r
v

1.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft,
Schweillstrom flief3t.

» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit der Hauptphase A:
Der Schweifldstrom wechselt mit den vorgegebenen Zeiten fur Parameter Dauer A und Dauer B zwi-
schen Hauptphase A und Hauptphase B.

2.Takt

» Brennertaster loslassen.

* Superpuls-Funktion wird beendet.

+ Drahtvorschubmotor stoppt.

+ Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtrickbrandzeit.
» Gasnachstromzeit 1auft ab.
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2-Takt-Spezial
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Abbildung 6-8

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).
Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlck auftrifft,
Schweillstrom fliet (Startphase Pstart fur die Dauer Start).

Slope auf Hauptphase Pa.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Slope zu Endphase Penp flr die Zeit Dauer Ende.
Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit |auft ab.
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Punkten
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Abbildung 6-9
Dauer Start und Slope Start aus der Startphase miissen zur Punktzeit addiert werden.

1.Takt

+ Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstuck auftrifft,
Schweilistrom flie3t (Startphase Pstart, Punktzeit beginnt).

Slope auf Hauptphase Pa.
» Nach Ablauf der eingestellten Punktzeit erfolgt Slope auf Endphase Penp.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit 1auft ab.
2.Takt
* Brennertaster loslassen.

Mit Loslassen des Brennertasters (Takt 2) wird der SchweiRvorgang auch vor Ablauf der Punktzeit
abgebrochen (Slope auf Endphase Penp).
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2-Takt-Spezial mit superPuls
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Abbildung 6-10

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.

Schweilstrom flieRt (Startphase Pstarr) fur die Zeit Dauer Start.
Slope auf Hauptphase Pa.
Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit der Hauptphase Pa:

v

Der Schweildstrom wechselt mit den vorgegebenen Zeiten (Dauer A und Dauer B) zwischen der

Hauptphase Pa und der Hauptphase Ps.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Superpuls-Funktion wird beendet.

Slope zur Endphase Penp fur die Zeit Dauer End.
Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtrickbrandzeit.
Gasnachstromzeit [auft ab.
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4-Takt-Betrieb
l——— 1. —>l« 2. 3. Ple—— 44»

£ P RS

TI Tt
11 i
| . ! E > t
& 1 | i s
! 1 g ot
o & &
Abbildung 6-11
1.Takt
» Brennertaster betatigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.
» Lichtbogen ziindet, nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft. Schwei3strom flief3t.
* Umschalten auf vorgewahlte Drahtgeschwindigkeit (Hauptphase Pa).
2.Takt
» Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt
» Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).
4.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit 1auft ab.
099-00L20M-EW500 47

18.09.2025



MIG/MAG-SchweiRen EV\;")‘)
SchweilRaufgabenanwabhl

4-Takt-Betrieb mit superPuls
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Abbildung 6-12
1.Takt:
+ Brennertaster betatigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.
» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstuck auftrifft.
Schweillstrom flieft.
» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit der Hauptphase Pa:
Der Schweildstrom wechselt mit den vorgegebenen Zeiten (Dauer A und Dauer B) zwischen der
Hauptphase Pa und der Hauptphase Ps.
2.Takt:
* Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt:
» Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).
4.Takt:
* Brennertaster loslassen.
» Superpuls-Funktion wird beendet.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit l1auft ab.
48 099-00L20M-EW500

18.09.2025



emﬁ'n MIG/MAG-SchweiRen
Schweillaufgabenanwahl

4-Takt-Betrieb mit wechselnder Schweiart (Verfahrensumschaltung)
AusschlieBlich bei Gerdaten mit SchweiBart Impulslichtbogenschweien > siehe Kapitel 3.1.
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Abbildung 6-13

1.Takt:

+ Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstuck auftrifft,
Schweillstrom flief3t.

» Starten des Verfahrenswechsels beginnend mit Verfahren Pa:
Die SchweilRverfahren wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (Dauer A und Dauer B) zwischen dem
im JOB hinterlegten Verfahren Pa und dem kontraren Verfahren Ps

Ist im JOB ein Standardverfahren hinterlegt wird also permanent zwischen zunéachst Standard-
und anschlieBend Impulsverfahren umgeschaltet. Dasselbe gilt im umgekehrten Fall.

2.Takt:

» Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).

3.Takt:

» Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).

4.Takt:

* Brennertaster loslassen.

» Verfahrenswechsel wird beendet.

» Drahtvorschubmotor stoppt.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit 1auft ab.

Diese Funktion kann mit Hilfe der Software PC300.Net aktiviert werden.
Siehe Betriebsanleitung zur Software.
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4-Takt-Spezial
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Abbildung 6-14

1.Takt

+ Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstuck auftrifft,
Schweil3strom fliel3t (Startphase PstarT).

Der Slope auf Hauptphase Pa erfolgt friihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit Dauer Start
bzw. spatestens mit Loslassen des Brennertasters.

2.Takt
* Brennertaster loslassen.
+ Slope auf Hauptphase Pa.

Durch Tippen') kann auf Hauptphase Pg umgeschaltet werden.
Durch wiederholtes Tippen wird auf die Hauptphase Pa zuriickgeschaltet.

3.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Slope auf Endphase Penb.

4.Takt

* Brennertaster loslassen.

« Drahtvorschubmotor stoppt.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.

+ Gasnachstromzeit l1auft ab.

" Tippen (kurzes Driicken und Loslassen innerhalb von 0,3 s) unterdriicken:

Soll die Umschaltung des SchweiRstromes auf die Hauptphase Pg mit Tippen unterdriickt werden,
muss im SchweiBablauf der Parameterwert fiir die Hauptphase Pg auf 100% (Pa = Pg) eingestelit
werden.
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4-Takt-Spezial mit wechselnder SchweiBart durch Tippen (Verfahrensumschaltung)
AusschlieBlich bei Gerdaten mit SchweiBart Impulslichtbogenschweien > siehe Kapitel 3.1.
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Abbildung 6-15

1.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstuck auftrifft,
Schweillstrom fliel3t (Startphase PstarT).

2.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Slope auf Hauptphase Pa

Der Slope auf Hauptphase Pa erfolgt frithestens nach Ablauf der eingestellten Zeit Dauer Start
bzw. spatestens mit Loslassen des Brennertasters.
Tippen (Driicken des Brennertasters kiirzer als 0,3 s) schaltet das SchweiBverfahren um (Pg).

Ist in der Hauptphase ein Standardverfahren definiert, wechselt Tippen ins Impulslichtbogenver-
fahren. Erneutes Tippen wechselt wieder ins Standardverfahren usw.

3.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Slope auf die Endphase Penp.

4.Takt

* Brennertaster loslassen.

« Drahtvorschubmotor stoppt.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.

* Gasnachstromzeit 1auft ab.

Diese Funktion kann mit Hilfe der Software PC300.Net aktiviert werden.
Siehe Betriebsanleitung zur Software.
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4-Takt-Spezial mit wechselnder SchweiBart (Verfahrensumschaltung)
AusschlieBlich bei Gerdaten mit SchweiBart Impulslichtbogenschweien > siehe Kapitel 3.1.
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Abbildung 6-16
1.Takt
* Brennertaster betatigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweilstrom flie3t (Startphase Pstarr fir die Zeit Dauer Start).
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Slope auf Hauptphase Pa.
« Starten des Verfahrenswechsels beginnend mit Verfahren Pa:
Die Schweillverfahren wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (Dauer A und Dauer B) zwischen dem
im JOB hinterlegten Verfahren Pa und dem kontraren Verfahren Ps.
Ist im JOB ein Standardverfahren hinterlegt wird also permanent zwischen zunéachst Standard-
und anschlieBend Impulslichtbogenverfahren umgeschaltet. Dasselbe gilt im umgekehrten Fall.
3.Takt
» Brennertaster betatigen.
» Superpuls-Funktion wird beendet.
» Slope in die Endphase Penp. flr die Zeit Dauer Ende.
4.Takt
* Brennertaster loslassen.
+ Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
+ Gasnachstromzeit l1auft ab.
Diese Funktion kann mit Hilfe der Software PC300.Net aktiviert werden.
Siehe Betriebsanleitung zur Software.
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4-Takt-Spezial mit superPuls
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Abbildung 6-17
1.Takt
* Brennertaster betatigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweilistrom flieRt (Startphase Pstart fir die Zeit Dauer Start).
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Slope auf Hauptphase PA.
+ Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit der Hauptphase Pa:
Der Schweildstrom wechselt mit den vorgegebenen Zeiten (Dauer A und Dauer B) zwischen der
Hauptphase Pa und der Hauptphase Ps.
3.Takt
» Brennertaster betatigen.
» Superpuls-Funktion wird beendet.
» Slope zur Endphase Penp. fur die Zeit Dauer End.
4.Takt
* Brennertaster loslassen.
+ Drahtvorschubmotor stoppt.
+ Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtrickbrandzeit.
» Gasnachstromzeit l1auft ab.
6.1.8.2 Zwangsabschaltung
Die Zwangsabschaltung beendet nach Ablauf von Fehlerzeiten den Schweil3prozess und kann durch
zwei Zustande ausgeldst werden:
» Wahrend der Zindphase
5 s nach dem Schweil3start fliel3t kein Schweil3strom (Zindfehler).
+  Wahrend der Schweiliphase
Der Lichtbogen wird l&anger als 5 s unterbrochen (Lichtbogenabriss).
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6.1.9

6.1.10

coldArc XQ / coldArc puls XQ

Warmeminimierter, spritzerarmer Kurzlichtbogen zum verzugsarmen Schweiflen und Ldten von Dlnnble-
chen mit hervorragender Spaltiiberbriickung.

| \[/ |

Abbildung 6-18

Nach Anwahl des coldArc-Verfahrens > siehe Kapitel 6.1 stehen die Eigenschaften zur Verfiigung:
* Weniger Verzug und reduzierte Anlauffarben durch minimierte Warmeeinbringung

» Deutliche Spritzerreduzierung durch nahezu leistungslosen Werkstofflibergang

» Einfaches SchweilRen von Wurzellagen bei allen Materialdicken und in allen Positionen

» Perfekte Spaltiiberbriickung auch bei wechselnden Spaltbreiten

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Beim coldArc-Schweilden ist aufgrund der verwendeten SchweiRzusatzwerkstoffe besonders auf gute

Qualitat der Drahtférderung zu achten!

+ Schweillbrenner und Brennerschlauchpaket entsprechend der Aufgabe ausristen! ( und Betriebsan-
leitung zum Schweil3brenner)

Bei groRen Leitungslangen muss gegebenenfalls der Parameter Uarc grof3er eingestellt werden.

Diese Funktion kann nur mit der Software PC300.Net aktiviert und bearbeitet werden!

(Siehe Betriebsanleitung Software)

forceArc XQ / forceArc puls XQ

Warmeminimierter, richtungsstabiler und druckvoller Lichtbogen mit tiefem Einbrand fir den oberen Leis-
tungsbereich.

N

——

Abbildung 6-19

» Kleinerer Nahtoffnungswinkel durch tiefen Einbrand und richtungsstabilen Lichtbogen

* Hervorragende Wurzel- und Flankenerfassung

» Sicheres SchweilRen auch mit sehr langen Drahtenden (Stickout)

* Reduzierung von Einbrandkerben

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Nach Anwahl des forceArc Verfahrens > siehe Kapitel 6.1 stehen diese Eigenschaften zur Verfugung.
Ebenso wie beim ImpulslichtbogenschweiBBen ist beim forceArc-Schweien besonders auf gute
Qualitat der SchweiBstromanbindung zu achten!

» Schweilstromleitungen mdglichst kurzhalten und Leitungsquerschnitte ausreichend dimensionieren!

+ Schweildstromleitungen, SchweilRbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig abrollen.
Schlaufen vermeiden!

+ Dem hohen Leistungsbereich angepasste, wassergekiihlte Schweillbrenner verwenden.

+ Beim Verschweil3en von unlegiertem Stahl, Schwei3draht mit ausreichend Verkupferung verwenden.
Die Drahtspule sollte Lagenspulung aufweisen.

Instabiler Lichtbogen!

Nicht volistiandig abgerolite Schweistromleitungen konnen Stérungen (Flackern) des Lichtbo-

gens hervorrufen.

* Schweilstromleitungen, Schweibrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstindig abrol-
len. Schlaufen vermeiden!
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evﬁ'n MIG/MAG-SchweiRen
Schweillaufgabenanwahl

6.1.11 rootArc XQ / rootArc puls XQ
Perfekt modellierbarer Kurzlichtbogen zur mihelosen Spaltuberbrickung speziell auch fir Wurzellagen-

schweildung.

Abbildung 6-20

» Spritzerreduzierung im Vergleich zum Standard-Kurzlichtbogen
» Gute Wurzelausbildung und sichere Flankenerfassung

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Instabiler Lichtbogen!

Nicht volistiandig abgerolite Schweistromleitungen konnen Stérungen (Flackern) des Lichtbo-
gens hervorrufen.

* Schweilstromleitungen, Schweibrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstindig abrol-
len. Schlaufen vermeiden!
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MIG/MAG-SchweiRen EV\;")‘)
SchweilRaufgabenanwabhl

6.1.12 acArc puls XQ

Durch den Wechselstrom-Schweil3prozess acArc puls XQ wird das MIG-Aluminiumschweif3en im manuel-
len und im automatisierten Bereich noch einfacher. Saubere Schweilinahte ohne Schmauchspuren bei
dinnsten Blechen, auch bei AIMg-Legierungen, sind mit acArc puls XQ méglich.

Vorteile

» Perfektes Aluminiumschweil3en, besonders im Dunnblechbereich durch gezielte Warmereduzierung
» Hervorragende Luftspaltiiberbriickung, begiinstigt auch automatisierte Anwendungen

* Minimierter Warmeeintrag - vermindert die Gefahr eines Durchbrands

*  Weniger SchweilRrauchemissionen

» Saubere Schwei3ndhte durch stark reduzierten Magnesium-Abbrand

» Einfache und sichere Handhabung des Lichtbogens fiir manuelles und automatisiertes Schweil3en
Im Prozessverlauf findet ein standiger Wechsel der Polaritat statt (siehe folgende Abbildung).

Dabei verlagert sich der Warmeeintrag vom Material auf den Schweilzusatzwerkstoff und die Tropfen-
gréRe nimmt deutlich zu (im Vergleich zum Gleichstrom-Schweil3prozess). So werden Luftspalte hervor-
ragend Uberbriickt und Schweillrauchemissionen reduziert.

Abbildung 6-21

Pos. |Symbol [Beschreibung
1 Tropfenbildung in der Pulsphase
2 Tropfenablésung nach der Pulsphase
3 Grundstromphase
4 Reinigung und Vorwarmung des Drahtes in der negativen Phase
56 099-00L20M-EW500
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Schweillaufgabenanwahl

6.1.13

Mit der Lichtbogendynamik kann die negative Phase im SchweiBprozess beeinflusst werden:

Dynamikeinstellung (Bedienelement) SchweiBeigenschaften
Linksdrehung (mehr Minus), ® e Mehr Energie auf dem Draht
negative Phase wird langer ® —mmmmmmmeee Tropfenvolumen nimmt zu
® mmmmmmemeen Prozess wird kalter
Rechtsdrehung (mehr Plus), ® e Mehr Energie auf dem Werkstlick
negative Phase wird kirzer ® mmmmmmemeen Tropfenvolumen nimmt ab
- Prozess wird heifder

Grundsétzliche Voraussetzung fiir optimale SchweiBergebnisse ist die anwendungsgerechte Aus-
riistung des Drahtférdersystems. Fiir den SchweiBprozess acArc puls XQ ist das gesamte Draht-
fordersystem der Gerateserie Titan XQ AC ab Werk mit Komponenten fiir Aluminium-Zusatzwerk-
stoffe ausgeriistet! Empfohlene Systemkomponenten:

¢ Stromquelle Typ Titan XQ 400 AC puls D

* Drahtvorschubgerét Typ Drive XQ AC

¢ Schweibrennerserie Typ PM 551 W Alu

Folgende Ausriistungs- bzw. Einstellungsmerkmale des Drahtfordersystems sind zu beachten:

* Drahtvorschubrollen (Anpressdruck in Abhédngigkeit von Zusatzwerkstoff und Schlauchpaket-
langen einstellen)

* Brennerzentralanschluss (Fiihrungsrohr anstatt Kapillarrohr verwenden)
¢ Kombiseele (PA-Seele mit passendem Innendurchmesser fiir den Zusatzwerkstoff)
» Stromdisen mit Zwangskontaktierung verwenden

wiredArc
Schweil3prozess mit aktiver Drahtregelung fir stabile und gleichmaRige Einbrandverhaltnisse und per-
fekte Lichtbogenlangenstabilitédt auch bei herausfordernden Anwendungen und Zwangslagen.

Bei einem MSG-Lichtbogen variiert der Schweil3strom (AMP) bei Veranderung des Stickouts. Wird zum
Beispiel das Stickout verlangert, verkleinert sich der Schweillstrom bei konstanter Drahtgeschwindigkeit
(DG). Damit nimmt der Warmeeintrag in das Werkstlick (Schmelze) ab und der Einbrand wird kleiner.

@p
G5) .\

DG HA {B]

e

>
e

AMP

1
Abbildung 6-22
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SchweilRaufgabenanwabhl

6.1.14

6.1.15

Beim EWM wiredArc Lichtbogen mit Drahtregelung variiert der Schweifl3strom (AMP) bei Veranderungen
des Stickouts nur wenig. Die Kompensation des Schweil3stromes findet durch eine aktive Regelung der
Drahtgeschwindigkeit (DG) statt. Wird zum Beispiel das Stickout verlangert, wird die Drahtgeschwindig-
keit vergroRert. Dadurch bleibt der Schwei3strom nahezu konstant und damit bleibt auch der Warmeein-
trag ins Werkstlick nahezu konstant. Infolgedessen verandert sich auch der Einbrand bei Variation des

Stickouts nur wenig.

o)
/o) |
, - N
DG HAF 5
AMP -@ B—#
=2

Abbildung 6-23

MIG/MAG-Standardbrenner
Der Brennertaster des MIG-Schweifbrenners dient grundsatzlich dem Starten und Beenden des
Schweillvorgangs.
Bedienelemente | Funktionen
H Brennertaster » Schweilen starten / beenden

Weitere Funktionen wie z. B. die Programmumschaltung (vor oder nach dem Schweif3en) sind durch Tip-
pen des Brennertasters moglich (abhangig von Geratetyp und Steuerungskonfiguration).

Folgende Parameter miissen um MenlU Sonderparameter > siehe Kapitel 9.2 entsprechend konfiguriert
werden.

MIG/MAG-Sonderbrenner
Funktionsbeschreibungen und weiterfiihrende Hinweise entnehmen Sie der Betriebsanleitung
zum jeweiligen SchweiRbrenner!

6.1.15.1 Programm- und Up-/Down-Betrieb

Programm

<12

Abbildung 6-24

Pos. |Symbo| |Beschreibung

1 Umschalter SchweiBbrennerfunktion - Sonderschweillbrenner erforderlich
&= . Programme oder JOBs umschalten
A wivon Schweillleistung stufenlos einstellen

Gilt nicht fuir Drahtvorschubgerate der Serie Drive XQ IC 200 . Diese Gerdte sind fiir den Pro-
grammbetrieb konfiguriert und verfiigen uiber keinen Umschalter.
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evﬁ'n MIG/MAG-SchweiRen
Schweillaufgabenanwahl

6.1.16

Abgleich Leitungswiderstand

Der elektrische Leitungswiderstand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehérkomponente wie z. B.
Schweil3brenner oder Zwischenschlauchpaket (AW) neu abgeglichen werden, um optimale Schweil3ei-
genschaften zu gewahrleisten. Der Widerstandswert der Leitungen kann direkt eingestellt oder auch
durch die Stromquelle abgeglichen werden. Im Auslieferungszustand ist der Leitungswiderstand optimal
voreingestellt. Bei Veranderungen der Leitungslangen ist der Abgleich (Spannungskorrektur) zur Optimie-
rung der Schweifleigenschaften nétig.

JOB:15

Alignment

Alignment

Measurement WF1

Abbildung 6-25
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SchweilRaufgabenanwabhl

7
71

711
7111

WIG-SchweilRen

SchweiBaufgabenanwahl
Schweiaufgabe JOB 127 im JOB-Manager > siehe Kapitel 5.1.7.3 einstellen.

Lichtbogenziindung
Liftarc

a) b) C)

Abbildung 7-1

Der Lichtbogen wird mit Werkstickberlhrung geziindet:

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

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

¢) Brenner abheben und in Normallage schwenken.

Beenden des Schweillvorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betatigen und loslassen je nach angewahl-
ter Betriebsart.
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ev\;’-r) WIG-SchweilRen
Einstellung Schutzgasmenge (Gastest) / Schlauchpaket spiilen

7.2

Einstellung Schutzgasmenge (Gastest) / Schlauchpaket spiilen
» Gasflaschenventil langsam &ffnen.

* 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.

Spilen langer Schlauchpakete (Spilen)

» Drucktaste ca. 5 s betatigen. Schutzgas stromt fir 5 Min. oder bis die Drucktaste erneut betétigt 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-Schweillen Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min

MIG-Léten Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min

MIG-Schweif3en (Aluminium) Drahtdurchmesser x 13,5 = I/min (100 % Argon)

WIG Gasdiusendurchmesser in mm entspricht I/min Gasdurchfluss

Heliumreiche Gasgemische erfordern eine hhere Gasmenge!
Anhand folgender Tabelle sollte die ermittelte Gasmenge ggf. korrigiert werden:

Schutzgas Faktor
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16

Anschluss Schutzgasversorgung und Handhabung der Schutzgasflasche entnehmen Sie der Be-
triebsanleitung der Stromquelle.
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WIG-Schweifen ev\;’r)
Pulsschweil3en

7.3 Pulsschweiflen

Die Funktionsablaufe verhalten sich grundsatzlich wie beim Standardschweif3en, jedoch wird zusatzlich
zwischen Hauptphase A (Pulsstrom) und Hauptphase B (Pulspausestrom) mit den eingestellten Zeiten
Dauer A und Dauer B hin- und her geschaltet.

JOB:127

Thermal pulsing

Thermal pulsing

i MR e o

Abbildung 7-2
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ev\;’-r) E-Hand-SchweifRen
Hotstart

8 E-Hand-SchweiRen

SchweilRaufgabe JOB 128 im JOB-Manager > siehe Kapitel 5.1.7.3 einstellen.
8.1 Hotstart

Fir ein sicheres Ziinden des Lichtbogens und eine ausreichende Erwarmung auf dem noch kalten
Grundwerkstoff zu Beginn des Schweil3ens sorgt die Funktion Heil3start (Hotstart). Das Ziinden erfolgt
hierbei mit erhéhter Stromstarke (Hotstart-Strom) Giber eine bestimmte Zeit (Hotstart-Zeit).
14 .. = Hotstart-Strom

= Hotstart-Zeit

= Hauptstrom

= Strom
>t = Zeit

Abbildung 8-1

kO

8.2 Arcforce

Wahrend des Schweiltvorgangs verhindert Arcforce durch Stromerhéhungen das Festbrennen der Elekt-
rode im Schweil3bad. Dies erleichtert besonders das Verschwei3en von grobtropfig abschmelzenden
Elektrodentypen bei niedrigen Stromstarken mit kurzen Lichtbogen.

Die Einstellung des Parameters erfolgt auf dem Hauptbildschirm (Homescreen) > siehe Kapitel 4.2.3.

8.3 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 fur die Schweillaufgabe korrigieren!

Antistick

Abbildung 8-2
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Funktionsbeschreibung ev\;’r)
Zugriffsberechtigung (Xbutton)

9
9.1

9.1.1

9.1.2

9.1.3

Funktionsbeschreibung
Zugriffsberechtigung (Xbutton)

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

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

1. Zugriffsverwaltung durch abgemeldeten Zustand (ein Xbutton bendtigt)
Die Schweilaufsicht besitzt einen Xbutton mit Administratorrechten. Nach erfolgreicher Aktivierung /
Anmeldung der Xbutton-Rechte, werden die gewiinschten Schweilparameter (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 Schweillaufgabe 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 Ubertragen werden.

2. Zugriffsverwaltung mittels verschiedener Xbutton (mehrere Xbutton benétigt)
Jeder Schweilder erhalt einen Xbutton mit entsprechender, von der Schweillaufsicht festgelegter Be-
rechtigung. Durch die Anmeldung mittels Xbutton, kann der SchweilRer die Schweilaufgabe nur mit
seinen personalisierten Zugriffsrechten durchfiihren. Das hier benétigte Xbutton-Tool dient zur Verwal-
tung der Erkennungsspeicher (Xbutton) sowie der Benutzer und erméglicht die Verwaltung der
Schweiler und deren Schweillerqualifikationen.

m EEEEE

Abbildung 9-1

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 zurlickzusetzen, muss sich mit entsprechendem Xbutton (Administratoren-
rechte) angemeldet werden. Die auf der Stromquelle gespeicherte Firmen-ID, die zugeteilte Gruppe und
die Zugriffsrechte flir den abgemeldeten Zustand, werden auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt.
Gleichzeitig werden die Xbutton-Rechte deaktiviert.
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E\A;")‘l Funktionsbeschreibung
Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

9.2 Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

Sonderparameter (P1 bis Pn) werden zur kundenspezifischen Konfiguration der Geratefunktionen ver-
wendet. Dem Anwender wird somit ein Héchstmal} an Flexibilitdt zur Optimierung seiner Bedirfnisse
Uberlassen.

Diese Einstellungen werden nicht unmittelbar an der Geratesteuerung vorgenommen, da ein regelmafi-
ges Einstellen der Parameter in der Regel nicht erforderlich ist. Die Anzahl der anwahlbaren Sonderpara-
meter kann zwischen den im Schweillsystem verwendeten Geratesteuerungen abweichen (siehe ent-
sprechende Standardbetriebsanleitung).

Die Sonderparameter kdnnen bei Bedarf wieder auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt wer-
den > siehe Kapitel 5.1.7.7.
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Funktionsbeschreibung ev\;’r)
Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

Anzeige Einstellung / Anwahl

/ Rampenzeit Drahteinfadeln/Drahtriickzug
0=-—-- normales Einfadeln (10 s Rampenzeit)
1= schnelles Einfédeln (3 s Rampenzeit) (Ab Werk)

0=----- PO freigegeben
(I — PO gesperrt (Ab Werk)

L]
’D C‘j Programm ,,0“ sperren
FF

| Anzeigemodus fiir Up-/Down-Schweibrenner mit einstelliger 7-Segmentanzeige
I~ I (ein Tastenpaar)
0=--- normale Anzeige (Ab Werk) Programmnummer / Schweillleistung (0-9)
1= abwechselnde Anzeige Programmnummer / Schweilart

Fi L’l Programmbegrenzung
- Programm 1 bis max. 15

Ab Werk: 15
Fb 5 Sonderablauf in den Betriebsarten 2- und 4-Takt-Spezial
=) |0=-—- normaler (bisheriger) 2Ts/4Ts (Ab Werk)
1= e DV3-Ablauf fiir 2Ts/4Ts
Fi ) Korrekturbetrieb, Grenzwerteinstellung
G R I Fop— Korrekturbetrieb ausgeschaltet (Ab Werk)
1= Korrekturbetrieb eingeschaltet

Signalleuchte Hauptphase Pa blinkt.

Programmumschaltung mit Standard-Brenner
0 = keine Programmumschaltung (Ab Werk)

Q
03

1= Sonder 4-Takt
2= Sonder 4-Takt-Spezial (n-Takt aktiv)
3= - Sonder 4-Takt-Spezial (n-Takt-Ablauf aus beliebigem Programm)
Fb 9 4T und 4Ts-Tippstart
0 == kein 4 Takt Tippstart
1= 4 Takt Tippstart moglich (Ab Werk)
Fl 11 Einzel- oder Doppeldrahtvorschub-Betrieb
L5 I [ P p— Einzelbetrieb (Ab Werk)
1= Doppelbetrieb, dieses Gerat ist ,Master”
2 = - Doppelbetrieb, dieses Gerat ist ,Slave”
Fl 'l 'J Tippzeit
0= Tipp-Funktion abgeschaltet
1= 320 ms (Ab Werk)
2= 640 ms
’D 'lc‘j JOB-Listenumschaltung
=) |0=-—--- Aufgabenorientierte JOB-Liste
1= Reale JOB-Liste (Ab Werk)
2= e Reale JOB-Liste und JOB-Umschaltung Uber Zubehor aktiviert
/ :'i Untergrenze JOB-Fernumschaltung
I JOB-Bereich der Funktionsbrenner (PM 2U/D, PM RD2)

Untergrenze: 129 (Ab Werk)

Fi / L'l Obergrenze JOB-Fernumschaltung
! JOB-Bereich der Funktionsbrenner (PM 2U/D, PM RD2)
Obergrenze: 169 (Ab Werk)

[} 15 Hold-Funktion

r i 0= Hold-Werte werden nicht angezeigt
1= Hold-Werte werden angezeigt (Ab Werk)

Fl ’lE Block-JOB-Betrieb
0= Block-JOB-Betrieb nicht aktiv (Ab Werk)
1= Block-JOB-Betrieb aktiv

’D [ Programmanwahl mit Standardbrennertaster

L 0=--- keine Programmanwahl (Ab Werk)
1= Programmanwahl mdglich
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Funktionsbeschreibung

Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

Anzeige

Einstellung / Anwahl

GEE

Mittelwertanzeige bei superPuls

0 == Funktion ausgeschaltet.
1= Funktion eingeschaltet (Ab Werk).
|’DC‘I N Vorgabe Impulslichtbogenschweifen in Hauptphase A
o 0= Vorgabe Impulslichtbogenschweif3en in der Hauptphase A ausgeschaltet.
1= Sind die Funktionen superPuls und Schweillverfahrensumschaltung verfiigbar

und eingeschaltet wird das Schweilverfahren Impulslichtbogenschweil’en im-
mer in der Hauptphase A ausgeflhrt (ab Werk).

Pc i

Absolutwertvorgabe
Startphase, Hauptphase B und Endphase kénnen wahlweise relativ oder absolut zur
Hauptphase A eingestellt werden.

0 = Relative Parametereinstellung (Ab Werk).
1= Absolute Parametereinstellung.

PEE Elektronische Gasmengenregelung, Typ

L == 1= Typ A (Ab Werk)
0 =-—-—-- Typ B

PC‘I _"I Programmeinstellung fiir Relativprogramme

- ==) [0=---- Relativprogramme gemeinsam einstellbar (ab Werk).
1= Relativprogramme getrennt einstellbar.

PE I_’ Anzeige Korrektur- oder Sollspannung

_ = ) [0=-—- Anzeige Korrekturspannung (ab Werk).
1= Anzeige absolute Sollspannung.

Fc5

JOB-Anwahl bei Expert-Betrieb
In dieser Gerateausfiihrung ohne Funktion.

Fcb

Sollwert Drahtspulenheizung (OW WHS) > siehe Kapitel 9.2.1.23
off = - ausgeschaltet
Einstellbereich Temperatur: 25°C - 50°C (45°C ab Werk)

Pc

Betriebsartumschaltung bei SchweiBstart > siehe Kapitel 9.2.1.24
0 =---- Nicht aktiviert (ab Werk)
1= Aktiviert

Pl

Fehlerschwelle elektronische Gasmengenregelung > siehe Kapitel 9.2.1.25
Fehlerausgabe bei Abweichung Gas-Sollwert

Fc5

Einheitensystem > siehe Kapitel 9.2.1.26
0 = metrisches System (ab Werk)
1= imperiales System

F30

Anwahiméglichkeit Programmablauf mit Drehknopf > siehe Kapitel 9.2.1.27
0=---- Nicht aktiviert
1= Aktiviert (ab Werk)

9.2.1 Sonderparameter im Detail

9.2.1.1 Rampenzeit Drahteinfadeln (P1)
Das Drahteinfadeln beginnt mit 1,0 m/min fur 2 s. Anschlie3end wird mit einer Rampen-Funktion auf
6,0 m/min erhdht. Die Rampenzeit ist zwischen zwei Bereichen einstellbar.
Wahrend dem._DrahteinfédeIn kann die Geschwindigkeit Gber den Drehknopf Schweildleistung geandert
werden. Eine Anderung wirkt sich nicht auf die Rampenzeit aus.

9.2.1.2 Programm ,,0“ Freigabe der Programmsperre (P2)

Das Programm PO (manuelles Einstellen) wird gesperrt. Es ist unabhangig von der Schliisselschalterstel-
lung nur noch der Betrieb mit P1 bis P15 moglich.
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Funktionsbeschreibung ev\;’r)
Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

9.21.3

9.21.4

9.21.5

9.2.1.6

Anzeigemodus Up-/Down-SchweiRbrenner mit einstelliger 7-Segmentanzeige (P3)
Normale Anzeige:

» Programmbetrieb: Programmnummer

* Up-/Down-Betrieb: Schweilleistung (0=Minimalstrom / 9=Maximalstrom)

Abwechselnde Anzeige:

*  Programmbetrieb: Programmnummer und SchweilRverfahren (P=Impuls / n=nicht Impuls) wechseln

» Up-/Down-Betrieb: Schweilleistung (0=Minimalstrom / 9=Maximalstrom) und Symbol fir
Up-/Down-Betrieb wechseln

Programm-Begrenzung (P4)
Mit dem Sonderparameter P4 kann die Anwahl der Programme begrenzt werden.
» Die Einstellung wird fir alle JOBs Gilbernommen.

+ Die Anwahl der Programme ist abhangig von der Schalterstellung des Umschalters ,Schwei3brenner-
funktion®. Programme koénnen nur bei Schalterstellung ,Programm® umgeschaltet werden.

» Die Programme kdnnen mit einem angeschlossenen Sonderschweillbrenner oder einem Fernsteller
umgeschaltet werden.

» Eine Umschaltung der Programme mit dem ,Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur / Anwahl Schweil3-
programm® ist nur méglich, wenn kein Sonderschweilbrenner oder Fernsteller angeschlossen ist.

Sonder-Ablauf in den Betriebsarten 2- und 4-Takt-Spezial (P5)

Ablauf 2-Takt-Spezial-Betrieb / 4-Takt-Spezial-Betrieb:

+ Startphase PstarT

* Hauptphase Pa

Ablauf 2-Takt-Spezial-Betrieb / 4-Takt-Spezial-Betrieb mit aktiviertem Sonderablauf:
» Startphase PstarT

* Hauptphase Ps

* Hauptphase Pa

Korrekturbetrieb ein- / ausschalten (P7)

Der Korrekturbetrieb wird fur alle JOBs und deren Programme gleichzeitig ein- oder ausgeschaltet. Je-

dem JOB wird ein Korrekturbereich fiir Drahtgeschwindigkeit (DV) und Schwei3spannungskorrektur (U-
korr) vorgegeben.

Der Korrektur-Wert wird fiir jedes Programm getrennt gespeichert. Der Korrekturbereich kann maximal

30 % der Drahtgeschwindigkeit und +/-9,9 V der Schweiflspannung betragen.

U Uv]
Umax Umax
24,0V 239V Ve
(DVGrenz = +1.9)
/ renz /
21,9V 22V V%
19,8V / (DVGrenz :20119\3{ /
/ S
/ S
Umin —( Umin {
v -20% +20% DVmax DV [mimin] v 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Abbildung 9-2
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E\A;")‘l Funktionsbeschreibung
Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

Beispiel fiir den Arbeitspunkt im Korrekturbetrieb:

Die Drahtgeschwindigkeit in einem Programm (1 bis 15) wird auf 10,0 m/min eingestellt. Das entspricht
einer SchweilRspannung (U) von z. B. 21,9 V. Wird nun der Schliisselschalter auf Stellung &' geschaltet,
kann in diesem Programm ausschlie3lich mit diesen Werten geschweil3t werden.

Soll der Schweifer auch im Programm-Betrieb Draht- und Spannungskorrektur durchfiihren kénnen,
muss der Korrekturbetrieb eingeschaltet und Grenzwerte fur Draht- und Spannung vorgegeben werden.
Einstellung Korrekturgrenzwert fur Draht = 20 %

Einstellung Korrekturgrenzwert fir Spannung = 1,9 V.

Jetzt 18sst sich die Drahtgeschwindigkeit um 20 % (8,0 bis 12,0 m/min) und die Schweiflspannung um
+/- 1,9V (3,8 V) korrigieren.

Im Beispiel wird die Drahtgeschwindigkeit auf 11,0 m/min eingestellt. Das entspricht einer Schweillspan-
nung von 22 V. Jetzt kann die Schweillspannung zusatzlich um 1,9 V (20,1 V und 23,9 V) korrigiert wer-
den.

Wird der Schliisselschalter auf Stellung @ geschaltet, werden die Werte fiir Spannungs- und Draht-
geschwindigkeitskorrektur zuriickgesetzt.

Einstellung des Korrekturbereichs:

» Sonderparameter ,Korrekturbetrieb” einschalten (P7=1) und abspeichern.
+ Schlisselschalter auf Stellung @.

» Korrekturbereich wie folgt einstellen:

Abbildung 9-3

* Nach ca. 5 s, ohne weitere Benutzeraktion, werden die eingestellten Werte ibernommen und die An-
zeige schaltet zurlick zur Programmanzeige.

+ Schlisselschalter zurlick auf Stellung a’ umschalten!
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9.2.1.7 Programmumschaltung mit Standardbrennertaster (P8)
Sonder 4-Takt (4-Takt-Absolut-Programmablauf)
» Takt 1: Absolut-Programm 1 wird gefahren
» Takt 2: Absolut-Programm 2 wird, nach Ablauf von ,tstart®, gefahren.

» Takt 3: Absolut-Programm 3 wird gefahren bis die Zeit ,t3“ abgelaufen ist. Anschlielend wird automa-
tisch ins Absolut-Programm 4 gewechselt.

Zubehorkomponenten, wie z. B. Fernsteller oder Sonderbrenner, diirfen nicht angeschlossen

sein!

Die Programmumschaltung an der Drahtvorschubgeratesteuerung ist deaktiviert.

A A J
< 1, 2. 3. ——— >« 4,
L‘ PA2 PA4

| PA3
<— tstart—>» <« {3 —» >

Abbildung 9-4

Sonder 4-Takt Spezial (n-Takt)
» Takt 1: Startphase Pstart von Programm P+ wird gefahren.

+ Takt 2: Hauptphase Pa1 wird, nach Ablauf von tstart, gefahren. Durch Tippen des Brennertasters kann
auf weitere Programme (Pa1 bis max. Pag) umgeschaltet werden.

j——1. —> < 2. > I >le— 4. —>

P ! measdd

ol :
_ePstarr ; t
\ P i
: " Pn :
: ¢ PA3 i t
s P |
1] : Pul P
' ."nr.._._! ! >
r; L Dot
8 1R
I T ><¢ 4_’:<—ﬂﬂ’: i
o ff: n=max.9 ﬁT:I: no
Abbildung 9-5
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Die Anzahl der Programme (Pan) entspricht der unter n-Takt festgelegten Taktzahl.
1.Takt

» Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

» Lichtbogen ziindet, nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweil3strom flieRt (Hauptphase Pstart von Programm Pas).

2.Takt
* Brennertaster loslassen.
+ Slope auf Programm Pa1 der Hauptphase A

Der Slope auf Hauptprogramm Pa4 erfolgt friihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit tstart bzw.
spatestens mit Loslassen des Brennertasters. Durch Tippen (kurzes Driicken und Loslassen in-
nerhalb 0,3 s) kann auf weitere Programme umgeschaltet werden. Moéglich sind die Programme
PA1 bis PAg.

3.Takt

+ Brennertaster betatigen und halten.

» Slope auf Endphase Peno von Pan. Der Ablauf kann jederzeit durch langes (>0,3 s) Driicken des Bren-
nertasters gestoppt werden. Es wird dann Penp von Pan ausgefiihrt.

4.Takt

» Brennertaster loslassen.

» Drahtvorschubmotor stoppt.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit lauft ab.

Sonder 4-Takt-Spezial (n-Takt-Ablauf aus beliebigem Programm)

Die Funktionsbeschreibung siehe grundsatzlich wie bei n-Takt aktiv (Parametereinstellung 2) mit dem
Unterschied, dass nach Pstart das vor dem Schweil3start gewahlte Programm folgt und nicht Pa1. Diese
Einstellung kann auch mit P17 kombiniert werden.

9.2.1.8 4T/4Ts-Tippstart (P9)
In dieser Betriebsart 4-Takt wird durch Tippen des Brennertasters sofort in den zweiten Takt geschaltet,
ohne dass dazu Strom flieRen muss.
Soll der Schweifdvorgang abgebrochen werden, kann der Brennertaster ein zweites Mal getippt werden.

9.2.1.9 Einstellung "Einzel- oder Doppelbetrieb™ (P10)
Ist das System mit zwei Drahtvorschubgeraten ausgeriistet, diirfen keine weiteren Zubehérkom-
ponenten an der Anschlussbuchse 7-polig (digital) betrieben werden! Dies betrifft unter anderem
digitale Fernsteller, Roboterinterfaces, Dokumentations-Interfaces, SchweiBbrenner mit digitalem
Steuerleitungsanschluss, etc.
Im Einzelbetrieb (P10 = 0) darf kein zweites Drahtvorschubgerat angeschlossen sein!
* Verbindungen zum zweiten Drahtvorschubgerat entfernen
Im Doppelbetrieb (P10 = 1 oder 2) mussen beide Drahtvorschubgerate angeschlossen und fur diese Be-
triebsart an den Steuerungen unterschiedlich konfiguriert sein!
» Ein Drahtvorschubgerat als Master konfigurieren (P10 = 1)
» Das andere Drahtvorschubgerat als Slave konfigurieren (P10 = 2)
Drahtvorschubgerate mit Schlisselschalter (optional, > siehe Kapitel 9.1) mussen als Master (P10 = 1)
konfiguriert werden.
Das als Master konfigurierte Drahtvorschubgerét ist nach Einschalten des Schweil3gerates aktiv. Weitere
Funktionsunterschiede zwischen den Drahtvorschubgeraten ergeben sich nicht.

9.2.1.10 Tippzeit (P11)
Die Tippzeit (kurzes Betatigen des Brennertasters fiir eine Funktionsanderung) ist in drei Stufen einstell-
bar.
0 = kein Tippen
1 =320 ms (ab Werk)
2=640 ms

099-00L20M-EW500 71

18.09.2025



Funktionsbeschreibung ev\;’r)
Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

9.2.1.11

9.2.1.12

9.2.1.13

JOB-Listen Umschaltung (P12)

Wert | Bezeichnung Erklarung
0 Aufgabenorientierte JOB-Nummern sind nach Schwei3drahten und Schutzgasen sortiert.
JOB-Liste Bei der Anwahl werden ggf. JOB-Nummern Ubersprungen.
1 Reale JOB-Liste JOB-Nummern entsprechen den tatsachlichen Speicherzellen. Jeder
JOB ist anwahlbar, es werden keine Speicherzellen bei der Anwahl
Ubersprungen.
2 Reale JOB-Liste, Wie Reale JOB-Liste. Zusatzlich ist JOB-Umschaltung mit entspre-
JOB-Umschaltung ak- | chenden Zubehérkomponenten wie z. B. einem Funktionsbrenner
tiv mdglich.

Benutzerdefinierte JOB-Listen erstellen

Ein zusammenhangender Speicherbereich, in dem mit Zubehérkomponenten wie z.B. einem Funk-
tionsbrenner zwischen JOBs umgeschaltet werden kann, wird erstelit.

* Sonderparameter P12 auf ,2“ einstellen.

* Umschalter ,Programm oder Up-/Down-Funktion® auf Position ,Up/Down* stellen.

* Bestehenden JOB, der dem gewtinschten Ergebnis méglichst nahekommt, anwahlen.
» JOB auf eine oder mehrere Ziel-JOB-Nummern kopieren.

Mussen noch JOB-Parameter angepasst werden, Ziel-JOBs nacheinander anwahlen und Parameter ein-
zeln anpassen.

» Sonderparameter P13 auf die Untergrenze und

+ Sonderparameter P14 auf die Obergrenze der Ziel-JOBs einstellen.

* Umschalter ,Programm oder Up-/Down-Funktion auf Position ,,Programm® stellen.

Mit der Zubehérkomponente kdnnen JOBs im festgelegten Bereich umgeschaltet werden.

JOBs kopieren, Funktion ,,Copy to“

Der mogliche Zielbereich liegt zwischen 129 und 169.

» Sonderparameter P12 zuvor auf P12 = 2 oder P12 = 1 konfigurieren!

Kopiere JOB nach Nummer siehe entsprechende Betriebsanleitung "Steuerung"”.

Durch Wiederholen der letzten beiden Schritte kann der gleiche Quell-JOB auf mehrere Ziel-JOBs kopiert
werden.

Registriert die Steuerung fir mehr als 5 s keine Benutzeraktion, wird wieder zur Anzeige der Parameter
zuruckgekehrt und der Kopiervorgang ist beendet.

Untergrenze und Obergrenze der JOB-Fernumschaltung (P13, P14)

Die hochste, bzw. die tiefste JOB-Nummer, die mit Zubehérkomponenten, wie z. B. dem
POWERCONTROL 2 Brenner angewahlt werden kann.

Vermeidet ein versehentliches Umschalten in unerwilinschte oder nicht definierte JOBs.
Hold-Funktion (P15)

Hold-Funktion aktiv (P15 = 1)

+ Mittelwerte zuletzt geschweildter Hauptprogrammparameter werden angezeigt.
Hold-Funktion nicht aktiv (P15 = 0)

+ Sollwerte der Hauptprogrammparameter werden angezeigt.
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9.21.14

9.2.1.15

Block-JOB-Betrieb (P16)

Folgende Zubehorkomponenten unterstiitzen den Block-JOB-Betrieb:

* Up-/Down-Schweillbrenner mit einstelliger 7-Segmentanzeige (ein Tastenpaar)
Im JOB 0 ist immer Programm 0 aktiv, in allen weiteren JOBs Programm 1

In dieser Betriebsart kbnnen mit Zubehérkomponenten bis zu 30 JOBs (Schweiflaufgaben), aufgeteilt auf
drei Blocke, abgerufen werden.

Folgende Konfigurationen sind durchzufiihren, um den Block-JOB-Betrieb nutzen zu kénnen:
* Umschalter ,Programm oder Up-/Down-Funktion auf ,Programm® schalten

+ JOB-Liste auf reale JOB-Liste stellen (Sonderparameter P12 = ,1%)

* Block-JOB-Betrieb aktivieren (Sonderparameter P16 = ,1%)

* Durch Anwahlen eines der Spezial-JOBs 129, 130 oder 131 in den Block-JOB-Betrieb wechseln.

Der gleichzeitige Betrieb mit Interfaces wie RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 oder digitaler Zube-

hérkomponenten wie dem Fernsteller R40 ist nicht méglich!

Zuordnung der JOB-Nummern zur Anzeige an den Zubehérkomponenten
JOB-Nr. Anzeige / Anwahl an der Zubehérkomponente

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Spezial-JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Spezial-JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Spezial-JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169

JOB 0:

Dieser JOB erlaubt das manuelle Einstellen der Schweil3parameter.

Die Anwahl von JOB 0 kann mittels Schlisselschalter oder durch die ,Programm 0 Sperre” (P2) unter-
bunden werden.

Schllsselschalterstellung d', bzw. Sonderparameter P2 = 0: JOB 0 gesperrt.

Schliisselschalterstellung @, bzw. Sonderparameter P2 = 1: JOB 0 kann angewahlt werden.

JOBs 1-9:

Es konnen in jedem Spezial-JOB neun JOBs (siehe Tabelle) abgerufen werden.

Sollwerte fir Drahtgeschwindigkeit, Lichtbogenkorrektur, Dynamik, etc. missen zuvor in diesen JOBs
hinterlegt werden. Komfortabel geschieht dies Uber die Software PC300.Net.

Steht die Software nicht zur Verfugung kénnen mit der Funktion ,Copy to* benutzerdefinierte JOB-Listen
in den Spezial-JOB Bereichen angelegt werden (siehe Erlduterungen hierzu im Kapitel ,JOB-Listen Um-
schaltung (P12)".

Programmanwahl mit Standardbrennertaster (P17)
Ermdglicht eine Programmanwahl, bzw. Programmumschaltung vor dem Schweil3start.
Durch Tippen des Brennertasters wird ins ndchste Programm geschaltet. Nach Erreichen des letzten frei-
gegebenen Programms wird beim Ersten fortgefahren.
» Das erste freigegebene Programm ist Programm 0, sofern es nicht gesperrt ist.
(siehe auch Sonderparameter P2)

* Das letzte freigegebene Programm ist P15.

. Wenn die Programme nicht durch den Sonderparameter P4 begrenzt sind (siehe Sonderpara-
meter P4).
. Oder fur den gewahlten JOB die Programme durch die n-Takt-Einstellung (siehe Parameter P8)

begrenzt sind.
+ Schweildstart erfolgt durch Halten des Brennertasters langer als 0,64 s.

Die Programmanwahl mit Standardbrennertaster kann in allen Betriebsarten (2-Takt, 2-Takt-Spezial, 4-
Takt und 4-Takt-Spezial) angewendet werden.
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9.2.1.16

9.21.17

9.2.1.18

9.2.1.19

9.2.1.20

9.2.1.21

9.2.1.22

9.2.1.23

9.2.1.24

9.2.1.25

Mittelwertanzeige bei superPuls (P19)

Funktion aktiv (P19 = 1)

» Bei superPuls wird der Mittelwert fiir die Leistung aus Hauptphase A (Pa) und Hauptphase B (Ps) in
der Anzeige dargestellt (Ab Werk).

Funktion nicht aktiv (P19 = 0)

» Bei superPuls wird ausschlielich die Leistung von Hauptphase A in der Anzeige dargestellt.

Sollten bei aktivierter Funktion lediglich die Zeichen 000 in der Gerateanzeige dargestellt werden,

handelt es sich um eine seltene, inkompatible Systemzusammenstellung. Lésung: Sonderparame-

ter P19 ausschalten.

Vorgabe Impulslichtbogenschweien in Programm PA (P20)

AusschlieBlich bei Geratevariante mit Impulslichtbogen-SchweiRverfahren.

Funktion aktiv (P20 = 1)

» Sind die Funktionen superPuls und Schweillverfahrensumschaltung verfiigbar und eingeschaltet wird

das Schweillverfahren Impulslichtbogenschweifden immer in der Hauptphase Pa ausgefihrt (Ab
Werk).

Funktion nicht aktiv (P20 = 0)
» Vorgabe Impulslichtbogenschweillen in der Hauptphase Pa ausgeschaltet.

Absolutwertvorgabe fiir Relativprogramme (P21)

Startphase Pstart, Hauptphase Ps und Endphase Penp kdnnen wahlweise relativ oder absolut zur Haupt-
phase Pa eingestellt werden.

Funktion aktiv (P21 = 1)

» Absolute Parametereinstellung.
Funktion nicht aktiv (P21 = 0)

* Relative Parametereinstellung (Ab Werk).

Elektronische Gasmengenregelung, Typ (P22)

Ausschlief3lich aktiv bei Geraten mit eingebauter Gasmengenregelung (Option ab Werk).

Die Einstellung darf ausschlief3lich durch autorisiertes Servicepersonal erfolgen (Grundeinstellung = 1).
Programmeinstellung fiir Relativprogramme (P23)

Startphase, Hauptphase B und Endphase kdnnen entweder gemeinsam oder getrennt fir die Arbeits-
punkte P0-P15 eingestellt werden. Bei gemeinsamer Einstellung werden die Parameterwerte im Gegen-
satz zur getrennten Einstellung im JOB gespeichert. Bei getrennter Einstellung sind die Parameterwerte
fur alle JOBs gleich (Ausnahme Spezial-JOBs SP1, SP2 und SP3).

Anzeige Korrektur- oder Sollspannung (P24)

Bei Einstellung der Lichtbogenkorrektur mit dem rechten Drehknopf kann entweder die Korrekturspan-
nung +- 9,9 V (ab Werk) oder die absolute Sollspannung angezeigt werden.

JOB-Anwahl bei Expert-Betrieb (P25)

Mit dem Sonderparameter P25 kann festgelegt werden, ob am Drahtvorschubgerat die Spezial-JOBs
SP1/2/3 oder die Schweilaufgabenanwahl gemal JOB-List ausgewahlt werden kann.

Sollwert Drahtheizung (P26)

Die Drahtspulenheizung, auch Wire Heating System (WHS) genannt, verhindert Feuchtigkeitsablagerun-
gen auf dem Schweil3draht und reduziert somit die Gefahr von Wasserstoffporen. Die Einstellung erfolgt
stufenlos im Temperaturbereich von 25°C - 50°C, Einstellung 45°C ab Werk und wird vorzugsweise fur
feuchtigkeitsanziehende SchweilRzusatze wie Aluminium oder Filldrahte genutzt.

Betriebsartumschaltung bei Schwei3start (P27)

Der Anwender kann bei gewahlter Betriebsart 4-Takt-Spezial durch die Zeit der Brennertasterbetatigung
bestimmen, in welcher Betriebsart (4-Takt oder 4-Takt-Spezial) der Programmablauf durchgefuhrt wird.

Brennertaster halten (langer 300 ms): Programmablauf mit Betriebsart 4-Takt-Spezial (Standard).
Brennertaster tippen: Gerat wechselt zu Betriebsart 4-Takt.

Fehlerschwelle elektronische Gasmengenregelung (P28)

Der prozentual eingestellte Wert stellt die Fehlerschwelle dar, wird er unter-, bzw. Uberschritten, erfolgt
eine Fehlermeldung > siehe Kapitel 11.2.
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9.2.1.26 Einheitensystem (P29)

9.2.1.27

Funktion nicht aktiv

»  Werden metrische MaReinheiten dargestellt.
Funktion aktiv

* Werden imperiale MaReinheiten dargestellit.

Anwahlmoéglichkeit Programmablauf mit Drehknopf SchweiBlleistung (P30)
Funktion nicht aktiv

» Drehknopf ist gesperrt, Drucktaste Schweillparameter zum Anwahlen der Schweiltparameter verwen-
den.

Funktion aktiv
» Drehknopf kann zum Anwahlen der Schweillparameter verwendet werden.

9.3 Energiesparfunktion (Standby)
Der Energiesparmodus kann durch die zeitabha&ngige Energiesparfunktion aktiviert werden. Erfolgt in der
eingestellten Zeit keine Beutzereingabe am Schweillsystem, schaltet das Gerat in den Energiesparmo-
dus.
Die Anzeige der Geratesteuerung Expert 3.0 verdunkelt sich und in den Gerateanzeigen des Drahtvor-
schubgerates wird lediglich der mittlere Querdigit der Anzeige dargestellt.
Durch das beliebige Betatigen eines Bedienelementes (z. B. Tippen des Brennertasters) wird der Ener-
giesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur Schweillbereitschaft.
Anwahl
| = Systemeinstellungen |
| ¢ Stromquelle |
| ( Energiesparfunktion |
| (  Standby-Zeit 58 |
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Allgemein

10 Wartung, Pflege und Entsorgung
10.1 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, Priifung 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 10.

» 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 durchgefihrt
werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch. Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten
grundsatzlich an ihren Fachhandler, den Lieferant des Gerates. Rucklieferungen 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

10.2 Entsorgung des Gerates

ﬁ Sachgerechte Entsorgung!
Das Gerit enthélt wertvolle Rohstoffe, die dem Recycling zugefiihrt werden sollten und elektroni-
mmmmm 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 Uber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltver-
tragliche Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeraten (ElektroG) ein Altgerat einer vom unsortierten
Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzufihren. 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 kénnen 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 zustandige Stadt-, bzw. Gemein-
deverwaltung. Daruber hinaus ist die Rickgabe europaweit auch bei EWM-Vertriebspartnern maglich.
Weiterflhrende Informationen zum Thema ElektroG finden Sie auf unserer Webseite unter:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Warnmeldungen

11

11.1

Storungsbeseitigung

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 - Geradtesteuerung Darstellung
Grafikdisplay ‘&

zwei 7-Segment Anzeigen lqb t
eine 7-Segment Anzeige H

Die mdogliche 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 Schweibrennerkih- |Kihimittelstand prifen und ggf. auffiillen.
lung
4|Schutzgas Schutzgasversorgung prifen.
5|Kuhimitteldurchfluss Min. Durchflussmenge priifen. [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-
rucksetzen).
8|Schweilystromkreis Die Induktivitat des Schweillstromkreises 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(SchweilRliberwachung Der Istwert eines Schweillparameters liegt auerhalb des vor-
gegebenen Toleranzfeldes.
13|Kontaktfehler Der Widerstand im Schweil3stromkreis ist zu grof3. Massean-
schluss prifen.
14|Abgleichfehler Gerat aus und wieder einschalten. Besteht der Fehler weiterhin,
Service benachrichtigen.
15|Netzsicherung Die Leistungsgrenze der Netzsicherung ist erreicht und die
Schweilleistung wird reduziert. Sicherungseinstellung prifen.
16(|Schutzgaswarnung Gasversorgung prifen.
17|Plasmagaswarnung Gasversorgung prifen.
18|Formiergaswarnung Gasversorgung prifen.
19|Gaswarnung 4 reserviert
20|KuhImitteltemperaturwarnung |KdhImittelstand prafen und ggf. auffillen.
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Warnmeldungen

Warnung Mégliche Ursache / Abhilfe
21|Ubertemperatur 2 reserviert
22|Ubertemperatur 3 reserviert
23|Ubertemperatur 4 reserviert
24|KihImitteldurchflusswarnung  [KihImittelversorgung prifen.

KahImittelstand 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 prufen.

40

Schwaches Stromnetz

Versorgungsspannung prufen.

4

Kihlmodul nicht erkannt

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

* Anschluss Kiihlgerat prifen

» Gasgekuhlten Schweilibrenner 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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Fehlermeldungen (Stromquelle)

11.2 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'I
zwei 7-Segment Anzeigen

I I Err
eine 7-Segment Anzeige E

Die mdgliche 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 € zurlickgesetzt werden.
Alle Gbrigen Fehlermeldungen kénnen ausschlieRlich durch Aus- und Wiedereinschalten des Gerates zu-
rickgesetzt werden.
Fehler 3: Tachofehler
Kategorie A, B
~ Stérung Drahtvorschubgerat.
X Elektrische Verbindungen prifen (Anschlisse, Leitungen).
~ Dauerhafte Uberlastung des Drahtantriebs.
x Drahtfiihrungsseele nicht in engen Radien legen.
X Draht in der Drahtfihrungsseele auf Leichtgangigkeit prifen.

Fehler 4: Ubertemperatur
Kategorie A
~ 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 5: Netziiberspannung
Kategorie A [1]
» Netzspannung zu hoch.
% Netzspannungen prifen und mit Anschlussspannungen der Stromquelle vergleichen.

Fehler 6: Netzunterspannung
Kategorie A [']
~ Netzspannung zu niedrig.

x Netzspannungen prufen 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 KGhimittelkreislauf.
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.
%  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 Schweilldraht und Gerategehause.
® Elektrische Verbindung entfernen.
» Verbindung zwischen Schweil3stromkreis und Gerategehause.
® Anschluss und Verlegung von Masseleitung / Brenner prifen.

Fehler 11: Schnellabschaltung

Kategorie A, B

» Wegnahme des logischen Signals "Roboter bereit" wéhrend des Prozesses.
x Fehler an Uibergeordneter Steuerung beseitigen.
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Fehler 16: Hilfslichtbogenstromquelle Sammelfehler
Kategorie A
~ Der externe Not-Aus-Kreis wurde unterbrochen.
X Not-Aus-Kreis priifen 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 Drahtfiihrungsseele 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 priifen.
» 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 SchweilRbrennerkiihlung deaktivieren.
X KuhImittelvor- und -riicklauf mit Schlauchbriicke verbinden.

Fehler 22: Kiihimitteliibertemperatur
Kategorie B
~ Kihlmittel Gberhitzt 21,
* 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 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 SchweilRbrenner prifen.

Fehler 25: Formiergasfehler
Kategorie B
» Kein Gas.
X Gasversorgung priifen.
» 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.
® Externe Fuhlerspannung entfernen.
X Service anfordern.

Fehler 34: Elektronikfehler

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

Fehler 35: Elektronikfehler

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

Fehler 36: [S-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 Schweif3stromkreis vor dem Schweil3en.

X Kurzschluss im Schweif3stromkreis beseitigen.
®  Service anfordern.

Fehler 39: Elektronikfehler

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

~ Fehler an der Spannungsversorgung der Elektronik
%  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 Ziindung bei Prozessstart (automatisierte Gerate).
x Drahtférderung priifen
X Anschliusse der Lastkabel im Schweil3stromkreis tUberpriifen.
X Gdf. korrodierte Oberflachen am Werkstiick vor der Schweil3ung reinigen.

Fehler 49: Lichtbogenabriss

Kategorie B

~ Wahrend einer Schweillung mit einer automatisierten Anlage kam es zu einem Lichtbogenabriss.
X Drahtférderung prifen.
X SchweilRgeschwindigkeit 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-Gerat 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.
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Fehler 55: Uberstrom Drahtvorschubantrieb

Kategorie B

~ Uberstromerkennung Drahtvorschubantrieb.
X Drahtfihrungsseele nicht in engen Radien legen.
* Drahtfuhrungsseele auf Leichtgangigkeit prifen.

Fehler 56: Netzphasenausfall
~ Eine Phase der Netzspannung ist ausgefallen.
x Netzanschluss, Netzstecker und Netzsicherungen prifen.

Fehler 57: Tachofehler Slave

Kategorie B

~ Stoérung Drahtvorschubgerat (Slave-Antrieb).
X Verbindungen prifen (Anschlisse, Leitungen).

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

Fehler 58: Kurzschluss

Kategorie B

~ Kurzschluss im Schweil3stromkreis.
X Kurzschluss im Schweilistromkreis beseitigen.
X SchweilRbrenner isoliert ablegen.

Fehler 59: Inkompatibles Gerét
~ Ein an das System angeschlossenes Gerat ist nicht kompatibel.
X 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: SchweiBliberwachung

» Der Istwert eines Schweil3parameters liegt aullerhalb des vorgegebenen Toleranzfeldes.
X Toleranzfelder einhalten.
x Schweildparameter anpassen.

Fehler 62: Systemkomponente

» Systemkomponente nicht gefunden.
%  Service anfordern.

Fehler 63: Fehler Netzspannung
» Betriebs- und Netzspannung sind inkompatibel.
x Betriebs- und Netzspannung prifen bzw. anpassen.

11 nur Picotig 220 puls
21 Werte und oder Schaltschwellen siehe Technische Daten.
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11.3 SchweiBparameter auf Werkseinstellung zurlicksetzen
Alle kundenspezifisch gespeicherten SchweiRparameter werden durch die Werkseinstellungen

ersetzt!
Anwahl
| = Service |
| ( Zurlcksetzen |
| ( Werkseinstellungen |
| ( Erweitert (Servicebereich) |

11.4 Softwareversionen der Systemkomponenten
Die Identifikation der Geratesoftware ist die Basis einer schnellen Fehlersuche fir das autorisierte Ser-
vicepersonal! Die Versionsnummern der Systemkomponenten kdnnen im Menl Systeminformationen
angezeigt werden.
Anwahl

| =  Systeminformationen

| ( Systemkomponenten
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JOB-Liste
12 Anhang
12.1 JOB-Liste
JOB-Nr. |Verfahren Material Gas Durchmesser
[mm]
1 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 0,8
2 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 0,9
3 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,0
4 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,2
5 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,6
6 MSG-Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG-Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG-Standard / Impuls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG-Standard / Impuls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG-Standard / Impuls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG-Standard / Impuls CNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 MSG-Standard / Impuls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
31 MSG-Standard / Impuls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 MSG-Standard / Impuls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
33 MSG-Standard / Impuls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 MSG-Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
35 MSG-Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
36 MSG-Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
37 MSG-Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 MSG-Standard / Impuls CrNi 19123/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG-Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 MSG-Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 MSG-Standard / Impuls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
42 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
44 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
46 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO02-2 0,8
(M12)
47 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
(M12)
48 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,2
(M12)
49 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,6
(M12)
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50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc Léten CuSi Ar-100 (I1) 0,8
67 coldArc Léten CuSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Léten CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc Léten CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc Léten CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc Léten CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 MSG-Standard / Impuls | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 MSG-Standard / Impuls | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
77 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
78 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
79 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
80 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,2
81 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 MSG-Standard / Impuls AlSi Ar-100 (11) 0,8
83 MSG-Standard / Impuls | AISi Ar-100 (11) 1,0
84 MSG-Standard / Impuls | AISi Ar-100 (11) 1,2
85 MSG-Standard / Impuls | AISi Ar-100 (11) 1,6
86 MSG-Standard / Impuls AISi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 MSG-Standard / Impuls AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
88 MSG-Standard / Impuls AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
89 MSG-Standard / Impuls | AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
90 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-100 (11) 1,0
92 MSG-Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 MSG-Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 MSG-Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
96 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
97 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
98 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 0,8
99 MSG-Standard / Impuls CuSi Ar-100 (11) 1,0
100 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,2
101 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 |MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
103 |MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
104 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
105 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
106 MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 0,8
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107 MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 Léten / Brazing CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Léten / Brazing CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112 |Loten / Brazing CusSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
113 Loten / Brazing CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
114 Loten / Brazing CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 Loten / Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,0
116  |Loten / Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,2
117 |Loten / Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,6
118 Léten / Brazing CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 |Loten / Brazing CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
120 |Loten / Brazing CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
121 Léten / Brazing CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
122  |Léten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123  |Loten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124  |Loten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 |Loten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Fugenhobeln
127 |WIG Liftarc
128 |E-Hand
129 | Spezial-JOB 1 Spezial Spezial Spezial
130 |Spezial-JOB 2 Spezial Spezial Spezial
131 Spezial-JOB 3 Spezial Spezial Spezial
132 Freier JOB
133 Freier JOB
134 Freier JOB
135 Freier JOB
136 Freier JOB
137 Freier JOB
138 Freier JOB
139 Freier JOB
140 Block 1/ JOB1
141 Block 1/ JOB2
142 Block 1/ JOB3
143 Block 1/ JOB4
144 Block 1/ JOB5
145 Block 1/ JOB6
146 Block 1/ JOB7
147 Block 1/ JOB8
148 Block 1/ JOB9
149 Block 1/ JOB10
150 Block 2/ JOB1
151 Block 2/ JOB2
152 Block 2/ JOB3
153 Block 2/ JOB4
154 Block 2/ JOB5
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155 Block 2/ JOB6
156 Block 2/ JOB7
157 Block 2/ JOB8
158 Block 2/ JOB9
159 Block 2/ JOB10
160 Block 3/ JOB1
161 Block 3/ JOB2
162 Block 3/ JOB3
163 Block 3/ JOB4
164 Block 3/ JOB5
165 Block 3/ JOB6
166 Block 3/ JOB7
167 Block 3/ JOB8
168 Block 3/ JOB9
169 Block 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174 | rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179  |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183  |coldArc G38Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 MSG Non-Synergic Spezial Spezial Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 |coldArc Léten AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 |coldArc Léten AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc Léten ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc Loéten ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
209 [coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,2
213  |Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,6
216 |MSG-Standard / Impuls  [AIMg3 Ar-100 (11) 1,0
217 MSG-Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
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218 MSG-Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 |Fulldraht-Metall FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Fulldraht-Metall FCW CrNi - Metal Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
233 |Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 |Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 |Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 | Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 |Fulldraht-Rutil FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Fulldraht-Rutil FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Fulldraht-Rutil FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Fulldraht-Rutil FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
252  [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 | MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
260 |Fulldraht-Rutil FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,2
261 Falldraht-Rutil FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,6
263 | Fulldraht-Metall Hochfeste Stahle / Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Special
264 |Fulldraht-Basisch FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 |Auftragschweillen NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 |Auftragschweillen NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 Auftragschweilen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 Auftragschweilen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 |Auftragschweillen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
275 Auftragschweilen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 Auftragschweilen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 | Auftragschweillen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |MSG-Standard / Impuls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
280 |MSG-Standard / Impuls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
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282 |MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
283 |MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/ 1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
284 |MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/ 1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
285 |MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Fulldraht-Metall
291 forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Fulldraht-Metall
292 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Fulldraht-Metall
293 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Fulldraht-Metall
303 [forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312  |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
315  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317  |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 | coldArc / coldArc puls CNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc/ coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
334 [coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
335 [coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
338 | coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339 [coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
Duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Duplex
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350 | Selbstschitzender Full- FCW Steel - Rutile No Gas 0,9
draht
351 Selbstschiutzender Full- FCW Steel - Rutile No Gas 1,0
draht
352 | Selbstschitzender Full- FCW Steel - Rutile No Gas 1,2
draht
359 [wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 [wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc/ wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc/ wiredArc puls |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls |AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
386 | Auftragschweil’en Co-based Ar-100 (11) 1,2
387 | Auftragschweil3en Co-based Ar-100 (11) 1,6
388 | Auftragschweillen CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
389 | Auftragschweillen CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls 1 AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls (1 AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2

1 Ausschlie3lich in Gerateserie Titan XQ AC aktiv.
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12.2 Parameterubersicht - Einstellbereiche
12.2.1 MIG/MAG-SchweiRen

Name Darstellung Einstellbereich

gl £ | < &

) L € €
Dauer Gasvorstromen S 0 - 20
Drahtvorschub Start - % 1 - 200
Lichtbogenlangenkorrektur Start - V -9,9 9,9
Dauer Start ESE S 0,00 - 20,0
Slope Start £S5 S 0,00 - 20,0
Drahtvorschub A, stromquellenabhéngig - m/min - - -
Lichtbogenlange A - \ -9,9 9,9
Dauer A - S 0,00 - 20,0
Slope A -> B - S 0,00 - 20,0
Drahtvorschub B - % 1 - 200
Lichtbogenlangenkorrektur B - V -9,9 9,9
Dauer B - S 0,00 - 20,0
Slope B -> A - S 0,00 - 20,0
Slope Ende ESE S 0,00 - 20,0
Drahtvorschub Ende - % 1 - 200
Lichtbogenlangenkorrektur Ende - Vv -9,9 9,9
Dauer Ende EEd S 0,00 - 20,0
Dauer Gasnachstromen GCPE S 0,00 - 40,0

12.2.2 WIG-Schweilflen

Name Darstellung Einstellbereich

g | £ = 3

®)] I € S
Dauer Gasvorstromen GP- S 0 - 20
Schweillstrom Start - % 25 - 200
Dauer Start ESE S 0,00 - 20,0
Slope Start ESS S 0,00 - 20,0
Schweillstrom A, stromquellenabhangig - A 5 - max.
Dauer A - S 0,00 - 20,0
Slope A -> B - S 0,00 - 20,0
Schweillstrom B - % 1 - 200
Dauer B - S 0,00 - 20,0
Slope B -> A - S 0,00 - 20,0
Slope Ende ESE S 0,00 - 20,0
Schweillstrom Ende - % 1 - 200
Dauer Ende EEd S 0,00 - 20,0
Dauer Gasnachstromen GPE S 0,00 - 40,0
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12.2.3 E-Hand-SchweiRen

Name Darstellung Einstellbereich
g £ | ¢ 3
() Ll S S
Hotstart-Strom EGE % 0 - 200
Dauer Hotstart-Strom - S 0 - 20
Schweillstrom, absolut, stromquellenabhangig - A - - -
Arcforce - 40 - 40
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12.3 Handlersuche
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