B Betriebsanleitung E\A;h, ’

e m SchweiRgerat

@ Taurus 351, 401, 451, 551 Synergic FDG/FDW

Zusatzliche Systemdokumente beachten!

099-005158-EWS500 05.01.2012

Register now! 8
For your benefit JYears §Years,

and rectifier

Jetzt Registrieren
= ewm-warranty’
und Profitieren! jarranty

=z
c
&
e
H
©
3
T
E
2
a
o
S
i)
o
®
8
1
a
*

Www.ewm-group.com

wWww.ewm-group.com




Allgemeine Hinweise

VORSICHT

Betriebsanleitung lesen!
Em Die Betriebsanleitung fuhrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.

* Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten lesen!
« Unfallverhiitungsvorschriften beachten!

» Landerspezifische Bestimmungen beachten!

* Gegebenenfalls durch Unterschrift bestatigen lassen.

1€ Wenden Sie sich bei Fragen zu Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Besonderheiten am
Einsatzort sowie dem Einsatzzweck an lhren Vertriebspartner oder an unseren
Kundenservice unter +49 2680 181-0.

Eine Liste der autorisierten Vertriebspartner finden Sie unter www.ewm-group.com.

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

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

Eine unsachgemale Ausfluhrung der Installation kann zu Sachschéden fuhren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Ubernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder Kosten, die
sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafen Betrieb sowie falscher Verwendung und Wartung ergeben oder
in irgendeiner Weise damit zusammenhéangen.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-Strafle 8, D-56271 Miindersbach
Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.
Technische Anderungen vorbehalten.
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2 Sicherheitshinweise
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

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

bevorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliel3en.

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

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

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

schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlieRen.

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

» AuRerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

/\ VORSICHT

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mégliche, leichte
Verletzung von Personen auszuschliefRen.

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

« Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

VORSICHT

Arbeits- und Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um Beschadigungen oder

Zerstérungen des Produkts zu vermeiden.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,VORSICHT* ohne
ein generelles Warnsymbol.

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss.

+ Der Hinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,HINWEIS* ohne ein generelles
Warnsymbol.

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

» Buchse der Schweil3stromleitung in entsprechendes Gegenstick einstecken und verriegeln.

099-005158-EW500 7
05.01.2012



Sicherheitshinweise

Symbolerklarung

2.2  Symbolerklarung

Symbol

Beschreibung

Betatigen

Nicht Betétigen

Drehen

Schalten

Gerat ausschalten

Gerét einschalten

ENTER (Menleinstieq)

NAVIGATION (Navigieren im Men()

EXIT (Menl verlassen)

Zeitdarstellung (Beispiel: 4 s warten / betatigen)

Unterbrechung in der Menudarstellung (weitere Einstellméglichkeiten moéglich)

Werkzeug nicht notwendig / nicht benutzen

Werkzeug notwendig / benutzen

099-005158-EW500
05.01.2012
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2.3 Allgemein

A GEFAHR

Elektrischer Schlag!
Schweil3gerate verwenden hohe Spannungen, die bei Beriihrungen zu

lebensgefahrlichen Stromschlagen und Verbrennungen fihren kénnen. Auch beim
Berlhren niedriger Spannungen kann man erschrecken und in der Folge verungliicken.
« Offnen des Gerates ausschlieBlich durch sachkundiges Fachpersonal!

» Keine spannungsfuhrenden Teile am Geréat berihren!

» Anschluss- und Verbindungsleitungen missen méangelfrei sein!

» Schweil3brenner und Stabelektrodenhalter isoliert ablegen!

» Ausschlieflich trockene Schutzkleidung tragen!

* 4 Minuten warten, bis Kondensatoren entladen sind!

Elektromagnetische Felder!
@ Durch die Stromquelle kdnnen elektrische oder elektromagnetische Felder entstehen,

die elektronische Anlagen wie EDV-, CNC-Geréate, Telekommunikationsleitungen, Netz-,

Signalleitungen und Herzschrittmacher in ihrer Funktion beeintrachtigen kénnen.

* Wartungsvorschriften einhalten! (siehe Kap. Wartung und Prifung)

« Schweilileitungen vollstandig abwickeln!

» Strahlungsempfindliche Geréate oder Einrichtungen entsprechend abschirmen!

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

Keine unsachgemaflen Reparaturen und Modifikationen!
Um Verletzungen und Gerateschéden zu vermeiden, darf das Geréat nur von
sachkundigen, befédhigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
* Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

Unfallgefahr bei AuRBerachtlassung der Sicherheitshinweise!
Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann lebensgeféhrlich sein!

» Sicherheitshinweise dieser Anleitung sorgfaltig lesen!

» Landesspezifische Unfallverhitungsvorschriften beachten!

» Personen im Arbeitsbereich auf die Einhaltung der Vorschriften hinweisen!

>

Verletzungsgefahr durch Strahlung oder Hitze!

Lichtbogenstrahlung fiihrt zu Schéaden an Haut und Augen.

Kontakt mit heiBen Werkstiicken und Funken fuhrt zu Verbrennungen.

* Schweil3schild bzw. Schwei3helm mit ausreichender Schutzstufe verwenden
(anwendungsabhangig)!

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

» Unbeteiligte Personen durch Schutzvorhéange oder Schutzwande gegen Strahlung und
Blendgefahr schiitzen!

-
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Allgemein

/N\ WARNUNG

Explosionsgefahr!

Scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen Behaltern kdnnen durch Erhitzung

Uberdruck aufbauen.

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

» Keine explosiven Flissigkeiten, Staube oder Gase durch das Schweil3en oder Schneiden
erhitzen!

Rauch und Gase!

Rauch und Gase kénnen zu Atemnot und Vergiftungen fihren! Weiterhin kénnen sich
Lésungsmitteldampfe (chlorierter Kohlenwasserstoff) durch die ultraviolette Strahlung
des Lichtbogens in giftiges Phosgen umwandeln!

e Fir ausreichend Frischluft sorgen!

» Losungsmitteldampfe vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten!

» Ggf. geeigneten Atemschutz tragen!

Feuergefahr!
Durch die beim Schweif3en entstehenden hohen Temperaturen, sprithenden Funken,
glihenden Teile und heil3en Schlacken kénnen sich Flammen bilden.
Auch vagabundierende Schweil3strome kdnnen zu Flammenbildung fihren!
» Auf Brandherde im Arbeitsbereich achten!
» Keine leicht entzindbaren Gegensténde, wie z. B. Zindholzer oder Feuerzeuge mitfuhren.
* Geeignete Loschgerate im Arbeitsbereich zur Verfligung halten!
» Ruckstande brennbarer Stoffe vom Werkstiick vor Schweil3beginn grundlich entfernen.
» Geschweildte Werkstiicke erst nach dem Abkiihlen weiterverarbeiten.
Nicht in Verbindung mit entflammbarem Material bringen!
» Schweil3leitungen ordnungsgeman verbinden!

/\ VORSICHT

Larmbelastung!

Larm dGber 70 dBA kann dauerhafte Schadigung des Gehors verursachen!

» Geeigneten Gehérschutz tragen!

« Im Arbeitsbereich befindliche Personen miissen geeigneten Gehodrschutz tragen!

VORSICHT

Pflichten des Betreibers!

Zum Betrieb des Gerates sind die jeweiligen nationalen Richtlinien und Gesetze

einzuhalten!

* Nationale Umsetzung der Rahmenrichtlinie (89/391/EWG), sowie die dazugehodrigen
Einzelrichtlinien.

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

» Die Vorschriften, zur Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung, des jeweiligen Landes.

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

» Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Anwenders in regelmaRigen Abstanden prifen.

» Regelmafige Prifung des Geréates nach IEC 60974-4.

10
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Allgemein

.

VORSICHT

Schéaden durch Fremdkomponenten!

Die Herstellergarantie erlischt bei Gerateschaden durch Fremdkomponenten!
AusschlieB3lich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, Schweil3brenner,
Elektrodenhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschleil3teile, etc.) aus unserem
Lieferprogramm verwenden!

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

Gerateschaden durch vagabundierende Schweil3strome!

Durch vagabundierende Schweil3strome kdnnen Schutzleiter zerstort, Gerate und

elektrische Einrichtungen beschadigt, Bauteile tGberhitzt und in der Folge Brande

entstehen.

« Immer auf festen Sitz aller Schweil3stromleitungen achten und regelmaRig kontrollieren.

« Auf elektrisch einwandfreie und feste Werkstlickverbindung achten!

» Alle elektrisch leitenden Komponenten der Stromquelle wie Gehause, Fahrwagen,
Krangestelle elektrisch isoliert aufstellen, befestigen oder aufhangen!

« Keine anderen elektrischen Betriebsmittel wie Bohrmaschinen, Winkelschleifer etc. auf
Stromquelle, Fahrwagen, Krangestelle unisoliert ablegen!

« SchweilRbrenner und Elektrodenhalter immer elektrisch isoliert ablegen wenn nicht in
Gebrauch!

Netzanschluss

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

099-005158-EW500 11
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Allgemein

VORSICHT

EMV-Gerateklassifizierung

Entsprechend IEC 60974-10 sind Schweil3gerate in zwei Klassen der
elektromagnetischen Vertraglichkeit eingeteilt (siehe technische Daten):

Klasse A Geréate sind nicht fir die Verwendung in Wohnbereichen vorgesehen, fiir welche die
elektrische Energie aus dem offentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird.
Bei der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertraglichkeit fir Klasse A Gerate kann es in
diesen Bereichen zu Schwierigkeiten, sowohl aufgrund von leitungsgebundenen als auch von
gestrahlten Stérungen, kommen.

Klasse B Geréte erfiillen die EMV Anforderungen im industriellen und im Wohn-Bereich,
einschlie3lich Wohngebieten mit Anschluss an das 6ffentliche Niederspannungs-
Versorgungshetz.

Errichtung und Betrieb

Beim Betrieb von Lichtbogenschweil3einanlagen kann es in einigen Fallen zu elektro-
magnetischen Stérungen kommen, obwohl jedes Schweil3gerat die Emissionsgrenzwerte
entsprechend der Norm einhalt. Fir Stérungen, die vom SchweilRen ausgehen, ist der
Anwender verantwortlich.

Zur Bewertung mdoglicher elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss der

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

* Netz-, Steuer-, Signal- und Telekommunikationsleitungen

« Radio und Fernsehgerate

e Computer und andere Steuereinrichtungen

» Sicherheitseinrichtungen

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

» Kalibrier- und MefReinrichtungen

» die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

» die Tageszeit, zu der die SchweiRarbeiten ausgefiihrt werden missen

Empfehlungen zur Verringerung von Stéraussendungen

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

* Wartung der Lichtbogenschweil3einrichtung

» Schweil3leitungen sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen sein und am Boden
verlaufen

» Potentialausgleich

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

* Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
Schweil3einrichtung

12

099-005158-EW500
05.01.2012



em;i-n

Sicherheitshinweise

Transport und Aufstellen

2.4  Transport und Aufstellen
/N WARNUNG
Falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!
Falscher Umgang mit Schutzgasflaschen kann zu schweren Verletzungen mit
Todesfolge fuhren.
« Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasverordnung befolgen!
» Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehenen Aufnahmen stellen und mit
Sicherungselementen sichern!
» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!
/\ VORSICHT
Kippgefahr!
Beim Verfahren und Aufstellen kann das Geréat kippen, Personen verletzen oder
beschadigt werden. Kippsicherheit ist bis zu einem Winkel von 10° (entsprechend
IEC 60974-2) sichergestellt.
« Gerat auf ebenem, festem Untergrund aufstellen oder transportieren!
* Anbauteile mit geeigneten Mitteln sichern!
< Beschadigte Transportrollen und deren Sicherungselemente auswechseln!
< Externe Drahtvorschubgerate beim Transport fixieren (unkontrolliertes Drehen vermeiden)!
Beschadigungen durch nicht getrennte Versorgungsleitungen!
Beim Transport kbnnen nicht getrennte Versorgungsleitungen (Netzleitungen,
Steuerleitungen, etc.) Gefahren verursachen, wie z. B. angeschlossene Gerate
umkippen und Personen schadigen!
« Versorgungsleitungen trennen!
VORSICHT
Gerateschaden durch Betrieb in nicht aufrechter Stellung!
Die Gerate sind zum Betrieb in aufrechter Stellung konzipiert!
Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann Gerateschaden verursachen.
« Transport und Betrieb ausschlief3lich in aufrechter Stellung!
099-005158-EW500 13
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2.4.1 Kranen

A GEFAHR

Verletzungsgefahr beim Kranen!
Beim Kranen kdnnen Personen durch herunterfallende Geréate oder Anbauteile

erheblich verletzt werden!

» Gleichzeitig an allen Ringschrauben transportieren
(s. Abb. Kranprinzip)! &

» Gleiche Lastverteilung sicherstellen! Ausschlie3lich
Ringketten oder Seilgehdnge mit gleicher Lange
verwenden!

» Kranprinzip (siehe Abbildung) beachten! \

e Samtliche Zubehérkomponenten vor dem Kranen
entfernen
(z. B. Schutzgasflaschen, Werkzeugkisten,
Drahtvorschubgerate, usw.)!

* Ruckartiges Anheben und Absetzen vermeiden!

» Ausreichend dimensionierte Schékel und Lasthaken
verwenden!

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Ringschrauben!

Durch unsachgemafe Verwendung von Ringschrauben oder Verwendung ungeeigneter
Ringschrauben kénnen Personen durch herunterfallende Gerate oder Anbauteile
erheblich verletzt werden!

» Die Ringschraube muss vollstandig eingedreht sein!

» Die Ringschraube muss eben und vollflachig auf der Auflageflache aufliegen!

» Ringschrauben vor dem Gebrauch auf festen Sitz und auf auffallige Beschadigungen
(Korrosion, Verformung) tiberprtfen!

» Beschadigte Ringschrauben nicht mehr verwenden oder einschrauben!

» Seitliche Belastung der Ringschrauben vermeiden!

~
g
S
&

Abb. Kranprinzip

14 099-005158-EW500
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Umgebungsbedingungen

2.5

2.5.1

2.5.2

Umgebungsbedingungen

/\ VORSICHT

Aufstellort!
Das Gerat darf ausschlieRlich auf geeigneten, tragfahigen und ebenen Untergrund
(auch im Freien nach IP 23) aufgestellt und betrieben werden!

« Fur rutschfesten, ebenen Boden und ausreichende Beleuchtung des Arbeitsplatzes sorgen.
« Eine sichere Bedienung des Gerates muss jederzeit gewahrleistet sein.

VORSICHT

Gerateschaden durch Verschmutzungen!
Ungewdhnlich hohe Mengen an Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen
kdnnen das Gerat beschadigen.

+ Hohe Mengen an Rauch, Dampf, Oldunst und Schleifstauben vermeiden!
» Salzhaltige Umgebungsluft (Seeluft) vermeiden!

Unzulassige Umgebungsbedingungen!
A Mangelnde Beluftung fuhrt zu Leistungsreduzierung und Gerateschéden.
* Umgebungsbedingungen einhalten!

« Ein- und Austritts6ffnung fir Kuhlluft freihalten!
* Mindestabstand 0,5 m zu Hindernissen einhalten!

Im Betrieb

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
e -20 °C bis +40 °C

relative Luftfeuchte:

» bis 50 % bei 40 °C

« bis 90 % bei 20 °C

Transport und Lagerung
Lagerung im geschlossenen Raum, Temperaturbereich der Umgebungsluft:
e -25°C bis +55 °C

Relative Luftfeuchte

« bis 90 % bei 20 °C

099-005158-EW500 15
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Anwendungsbereich

3

Bestimmungsgemaler Gebrauch

Dieses Gerat wurde entsprechend dem aktuellen Stand der Technik und giltigen Regeln bzw. Normen
hergestellt. Es ist ausschlie3lich im Sinne der bestimmungsgeméaflen Verwendung zu betreiben.

/N WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméafRen Gebrauch!

Das Gerat ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen
hergestellt. Bei nicht bestimmungsgemaflen Gebrauch kédnnen vom Gerat Gefahren fir
Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fur alle daraus entstehenden Schaden wird
keine Haftung tbernommen!

e Gerat ausschlieBlich bestimmungsgemafr und durch unterwiesenes, sachkundiges
Personal verwenden!

e Gerat nicht unsachgeman verandern oder umbauen!

3.1 Anwendungsbereich
3.1.1 MIG/MAG-Standardschweil3en
Metall-Lichtbogenschweien unter Benutzung einer Drahtelektrode, wobei der Lichtbogen und das
Schweil3bad vor der Atmosphére durch eine Gasumhillung geschiitzt werden.
3.1.2 rootArc
Stabiler, weicher Kurzlichtbogen auch bei langen Schweil3leitungen; ideal zum einfachen, sicheren
Wurzelschweif3en ohne Badstitze, mihelose Spaltiiberbriickung.
3.1.3 forceArc
SchweilRverfahren mit druckvollem, forciertem Lichtbogen, tiefem Einbrand und nahezu spritzerfreien
Schweil3nahten von héchster Giite.
3.1.4 MIG/MAG-Fulldrahtschweil3en
Schweil3en mit Fulldrahtelektroden die aus einem Metallmantel um einen Pulverkern bestehen.
Wie beim MIG/MAG-Standardschweil3en wird der Lichtbogen von einem Schutzgas vor der Atmosphéare
geschutzt. Das Gas wird entweder extern zugefihrt (gasgeschitzte Fulldrahte) oder durch die
Pulverfiillung im Lichtbogen erzeugt (selbstschiitzende Filldrahte).
3.1.5 WIG (Liftarc)-Schweil3en
WIG-SchweiRverfahren mit Lichtbogenziindung durch Werkstiickberihrung.
3.1.6 E-Hand-Schweil3en
Lichtbogenhandschweil3en oder kurz E-Hand-SchweiRen. Es ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Lichtbogen zwischen einer abschmelzenden Elektrode und dem Schmelzbad brennt. Jegliche
Schutzwirkung vor der Atmosphére geht von der Umhiillung der Elektrode aus.
3.1.7 Fugenhobeln
Beim Fugenhobeln werden schlechte Schweil3ndhte mit einer Kohleelektrode erhitzt und anschlieRend
mit Druckluft entfernt. Zum Fugenhobeln werden spezielle Elektrodenhalter und Kohleelektroden bendtigt.
3.2 Verwendung und Betrieb ausschlie3lich mit folgenden Geréaten
M€ Zum Betrieb des Schweil3gerétes ist ein entsprechendes Drahtvorschubgeréat
(Systemkomponente) erforderlich!
Taurus Synergic 351, 401, 451, 551
drive 200C
drive 300C
drive 4L
drive 4
16 099-005158-EW500
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Mitgeltende Unterlagen

3.3 Mitgeltende Unterlagen
3.3.1 Garantie

1€~ Weitere Informationen entnehmen Sie den beiliegenden Erganzungsbléttern "Geréte-
und Firmendaten, Wartung und Prufung, Garantie"!

3.3.2 Konformitatserklarung
Das bezeichnete Geréat entspricht in seiner Konzeption und Bauart den EG-Richtlinien:
c « EG-Niederspannungsrichtlinie (2006/95/EG)
* EG-EMV-Richtlinie (2004/108/EG)
Im Falle von unbefugten Veranderungen, unsachgemafien Reparaturen, Nichteinhaltung der Fristen zur
"Lichtbogenschweil3einrichtungen - Inspektion und Prifung wéahrend des Betriebes" und / oder
unerlaubten Umbauten, welche nicht ausdriicklich von EWM autorisiert sind, verliert diese Erklarung ihre
Gultigkeit. Jedem Produkt liegt eine spezifische Konformitatserklarung im Original bei.
3.3.3 Schweilen in Umgebung mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
S Die Geréate kdnnen entsprechend der Vorschriften und Normen IEC / DIN EN 60974 und

VDE 0544 in Umgebung mit erh6hter elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden.

3.3.4 Serviceunterlagen (Ersatzteile und Schaltplane)

\| GEFAHR

Keine unsachgemalfen Reparaturen und Modifikationen!
Um Verletzungen und Gerateschéaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von
sachkundigen, befédhigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
* Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

Die Schaltplane liegen im Original dem Gerét bei.
Ersatzteile kénnen Uber den zustandigen Vertragshéndler bezogen werden.

099-005158-EW500 17
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Frontansicht

4 Geratebeschreibung - Schnelliibersicht
4.1  Frontansicht

& Kuhlmitteltank und Schnellverschlusskupplungen Kuhlmittelvor- /riicklauf sind nur bei
Geraten mit Wasserkiihlung vorhanden.

1

i
N

Abbildung 4-1
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Frontansicht

Pos. |[Symbol |Beschreibung

1 Kranose

2 ® Signalleuchte Betriebsbereitschaft
Signalleuchte leuchtet bei eingeschaltetem und betriebsbereitem Gerét.

3 = Hauptschalter, Gerat Ein/Aus

E

4 Transportgriff

5 Eintritts6ffnung Kahlluft

6 Transportrollen, Lenkrollen

7 Kiahlmitteltank

8 Verschlussdeckel KiihImitteltank

9 I Taster Sicherungsautomat Kihimittelpumpe

@F,‘ Ausgeldste Sicherung durch Betétigen zuriicksetzen

10 == |Anschlussbuchse, Schweil3strom ,-*
«  MIG/MAG-Schweil3en: Werkstlickanschluss
+  MIG/MAG-FiulldrahtschweifRen: Schwei3stromanschluss fiir Schweil3brenner
+ E-Hand-SchweilRen: Elektrodenhalteranschluss

11 I Anschlussbuchse, Schweil3strom ,, +*
« MIG/MAG-Schweil3en: Schweil3stromanschluss fliir Schweil3brenner
MIG/MAG-FiulldrahtschweifRen: Werkstlckanschluss
+ E-Hand-SchweilRen: Werkstlckanschluss

099-005158-EW500
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Rickan

Rickansicht

4.2

Abbildung 4-2
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Rickansicht

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 Zugentlastung Zwischenschlauchpaket
2 _8_ Anschlussbuchse 19-polig (analog)
Anschluss Steuerleitung Drahtvorschubgeréat
3 PC-Schnittstelle, seriell (D-Sub Anschlussbuchse 9-polig)
4 + Anschlussbuchse, Schweil3strom ,, +*
e  MIG/MAG-Schweil3en: Schweil3strom zum Zentralanschluss / Brenner
5 == |Anschlussbuchse, Schweilstrom ,-*
e  MIG/MAG-Filldrahtschweil3en: Schweil3strom zum Zentralanschluss / Brenner
6 _@ Schnellverschlusskupplung (rot)
Kahlmittelricklauf
7 G_> Schnellverschlusskupplung (blau)
Kahlmittelvorlauf
Transportrollen, Bockrollen
Aufnahme Schutzgasflasche
10 Austritts6ffnung Kuhlluft
11 Netzanschlusskabel
12 Sicherungselemente fiir Schutzgasflasche (Gurt / Kette)
13 Taster, Sicherungsautomat

Absicherung Versorgungsspannung Drahtvorschubmotor
(Ausgeldsten Automat durch Betéatigen zurticksetzen)

099-005158-EW500
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Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3 Geratesteuerung - Bedienelemente

5/@ Oy
D00]000

Taurus Synergic

‘..

Abbildung 4-3
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Geratesteuerung - Bedienelemente

Beschreibung

Abdeckklappe (siehe Kap "Geratesteuerung - Verdeckte Bedienelemente")

Taste, Parameteranwahl links
AMP Schweil3strom

+ Materialstarke

-8- Drahtgeschwindigkeit

HOLD Nach dem SchweiRen werden die zuletzt geschweildten Werte aus dem
Hauptprogramm angezeigt. Die Signalleuchte leuchtet.

Anzeige, links
Schweil3strom, Materialdicke, Drahtgeschwindigkeit, Hold-Werte

4 74 |Drehknopf, Schweil3parametereinstellung
’O: Zum Einstellen der Schweil3leistung, zur Anwahl des JOBs (Schwei3aufgabe) und zur
.” Einstellung weiterer Schweil3parameter.

5 Taste, Anwahl Betriebsart
H 2-Takt
AR 4-Takt
= Signalleuchte leuchtet griin: 2-Takt-Spezial
=0 Signalleuchte leuchtet rot: MIG-Punkten
[ 4-Takt-Spezial

Die Betriebsart kann am Drahtvorschubgerat vorgewahlt oder geéndert werden (siehe
~Erweiterte Einstellungen > P18").

Taste, Dynamik / Drosselwirkung
I

+um Lichtbogen harter und schmaler

A' Lichtbogen weicher und breiter

\I
-
1
]
(4
L T4

.
*

Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur / Anwahl SchweiBprogramm

« Kaorrektur der Lichtbogenlange von -9,9 V bis +9,9 V.

* Anwahl der Schwei3programme 0 bis 15 (nicht méglich wenn Zubehdrkomponenten
wie z. B. Programmbrenner angeschlossen sind).

Anzeige, rechts
Schweil3spannung, Programmnummer

Q-

Taste, Parameteranwahl rechts
VOLT  Schweil3spannung
PROG Programmnummer

S Kahimittelfehler

H" Temperaturfehler

099-005158-EW500
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Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3.1 Verdeckte Bedienelemente

M 3.74

—
8 Material

0 Gas

2 Wire
O

Abbildung 4-4
Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 Taste Schweil3parameter
@ Schweil3parameter in Abhangigkeit vom verwendeten SchweiRverfahren und von der
Betriebsart anwahlen.
2 J) Signalleuchte, Gasvorstrémzeit
ﬁ"‘ Einstellbereich 0,0 s bis 20,0 s
3 Signalleuchte, Startprogramm (Pg,.)
+ Drahtgeschwindigkeit: 1 % bis 200 % von Hauptprogramm P,
« Kaorrektur der Lichtbogenlange: -9,9 V bis +9,9 V
4 sec |Signalleuchte, Startzeit
Einstellbereich absolut 0,0 s bis 20,0 s (0,1 s-Schritte)
5 sec |Signalleuchte, Slope-Zeit Programm P, auf Hauptprogramm P,
Einstellbereich 0,0 s bis 20,0 s (0,1 s Schritte)
6 Signalleuchte, Hauptprogramm (P,)
» Drahtgeschwindigkeit: DV-min. bis DV-max.
» Kaorrektur der Lichtbogenlange: -9,9 V bis +9,9 V
7 pynN | Signalleuchte, Dynamik
Einstellbereich -40 bis +40
8 sec |Signalleuchte, Dauer Hauptprogramm P,

Einstellbereich 0,0 s bis 20,0 s (0,1 s Schritte).
Nutzung z. B. im Zusammenhang mit der Superpuls-Funktion

9 Signalleuchte, Vermindertes Hauptprogramm (P,)
» Drahtgeschwindigkeit: 1 % bis 200 % von Hauptprogramm P,
« Kaorrektur der Lichtbogenlange: -9,9 V bis +9,9 V

10 sec |Signalleuchte, Dauer vermindertes Hauptprogramm P,
Einstellbereich: 0,0 s bis 20,0 s (0,1 s Schritte).
Nutzung z. B. im Zusammenhang mit der Superpuls-Funktion.

11 sec |Signalleuchte, Slope-Zeit Programm P, (oder P,)auf Endprogramm P,
Einstellbereich: 0,0 s bis 20,0 s (0,1 s Schritte)
12 Signalleuchte, Endprogramm (P,,)

+ Drahtgeschwindigkeit: 1 % bis 200 % von Hauptprogramm P,
» Korrektur der Lichtbogenlange: -9,9 V bis +9,9 V

13 sec |Signalleuchte, Dauer Endprogramm P,
Einstellbereich 0,0 s bis 20,0 s (0,1 s Schritte)
14 @ Signalleuchte, Gasnachstromzeit

ﬁ"‘ Einstellbereich 0,0 s bis 20,0 s

15 Super- |Signalleuchte, Superpuls
puls Leuchtet bei aktiver Superpuls-Funktion.

24 099-005158-EW500
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Geratesteuerung - Bedienelemente

Pos. |[Symbol |Beschreibung
16 | B8 Material | Signalleuchte, JOB-LIST
i) G‘f‘s Leuchtet bei Anzeige oder Anwahl der JOB-Nummer
2 Wire
17 Taste, JOB-LIST
18 Taste, Drahteinfadeln
@ Siehe auch Kap. ,Drahtelektrode einfadeln®
19 ‘ Taste, Gastest / Spiilen

&)

e Gastest: Zum Einstellen der Schutzgasmenge
e Spulen: Zum Spiulen langer Schlauchpakete
Siehe auch Kapitel ,Schutzgasversorgung*
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5 Aufbau und Funktion

I &= Zum Anschluss Dokumentationen weiterer Systemkomponenten beachten! I

5.1 Allgemeine Hinweise

/N\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!
Bertihrung von stromfiihrenden Teilen, z. B. Schweif3strombuchsen, kann
lebensgeféhrlich sein!
» Sicherheitshinweise auf den ersten Seiten der Betriebsanleitung beachten!
» Inbetriebnahme ausschlieRlich durch Personen, die liber entsprechende Kenntnisse im
Umgang mit Lichtbogenschweil3geraten verfigen!

« Verbindungs- oder Schweil3leitungen (wie z. B.: Elektrodenhalter, Schweil3brenner,
Werkstlickleitung, Schnittstellen) bei abgeschaltetem Gerat anschlief3en!

/\ VORSICHT

. Isolation des Lichtbogenschweil3ers gegen SchweiRspannung!
A Nicht alle aktiven Teile des Schweil3stromkreises kénnen gegen direktes Berlihren
geschitzt werden. Hier muss der Schweil3er durch sicherheitsgerechtes Verhalten den
Gefahren entgegenwirken. Auch beim Beriihren niedriger Spannungen kann man
erschrecken und in der Folge verungliicken.
« Trockene, unbeschadigte Schutzausristung tragen (Schuhwerk mit Gummisohle /
SchweilRerschutzhandschuhe aus Leder ohne Nieten oder Klammern)!

» Direktes Berthren von unisolierten Anschlussbuchsen oder Steckern vermeiden!
* Schweil’brenner bzw. Elektrodenhalter immer isoliert ablegen!

Verbrennungsgefahr am Schweil3stromanschluss!

Durch nicht verriegelte Schwei3stromverbindungen kénnen Anschliisse und Leitungen
erhitzen und bei Bertihrung zu Verbrennungen fihren!

* Schweil3stromverbindungen taglich prufen und ggf. durch Rechtsdrehen verriegeln.

Gefahren durch elektrischen Strom!

Wird abwechselnd mit verschiedenen Verfahren geschweil3t und bleiben

Schweil3brenner sowie Elektrodenhalter am Gerat angeschlossen, liegt an allen

Leitungen gleichzeitig Leerlauf- bzw. Schweilspannung an!

* Bei Arbeitsbeginn und Arbeitsunterbrechungen Brenner und Elektrodenhalter deshalb
immer isoliert ablegen!

> P
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VORSICHT

Schaden durch unsachgeméaRen Anschluss!
Durch unsachgeméaRen Anschluss kénnen Zubehérkomponenten und die Stromquelle

beschéadigt werden!

Zubehoérkomponente nur bei ausgeschaltetem Schwei3geréat an entsprechender
Anschlussbuchse einstecken und verriegeln.

Ausfihrliche Beschreibungen der Betriebsanleitung der entsprechenden
Zubehoérkomponente entnehmen!

Zubehoérkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

Umgang mit Staubschutzkappen!
Staubschutzkappen schitzen die Anschlussbuchsen und somit das Gerat vor

Verschmutzungen und Geréateschaden.

Wird keine Zubehdrkomponente am Anschluss betrieben, muss die Staubschutzkappe
aufgesteckt sein.
Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

52 Aufstellen

/\ VORSICHT

Aufstellort!
Das Geréat darf ausschlieRlich auf geeigneten, tragfahigen und ebenen Untergrund

(auch im Freien nach IP 23) aufgestellt und betrieben werden!

Fur rutschfesten, ebenen Boden und ausreichende Beleuchtung des Arbeitsplatzes sorgen.
Eine sichere Bedienung des Gerates muss jederzeit gewahrleistet sein.

5.3 Geratekihlung
Um eine optimale Einschaltdauer der Leistungsteile zu erreichen, achten Sie auf folgende Bedingungen:
e Fir eine ausreichende Durchliftung am Arbeitsplatz sorgen.
« Luftein- bzw. Austrittséffnungen des Gerates freilassen.
* Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkdrper diirfen nicht in das Gerat eindringen.

5.4  Werkstuckleitung, Allgemein

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch unsachgemafRen Anschluss der Werkstickleitung!
Farbe, Rost und Verschmutzungen an Anschlussstellen behindern den Stromfluss und

kdnnen zur Erwarmung von Bauteilen und Geraten fuhren!

Anschlussstellen reinigen!

Werkstiickleitung sicher befestigen!

Konstruktionsteile des Werkstlicks nicht als Schweil3stromriickleitung benutzen!
Auf einwandfreie Stromfiihrung achten!

099-005158-EW500
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5.5 Schweil3brennerkihlung

1€ Nur bei wassergekihlten Schweif3geraten!

5.5.1 Allgemein
VORSICHT

Kuhlmittelmischungen!
Mischungen mit anderen Flissigkeiten oder die Verwendung ungeeigneter KithImittel

flihrt zu Sachschaden und zum Verlust der Herstellergarantie!

+ AusschlieRlich die in dieser Anleitung beschriebenen Kiihimittel (Ubersicht Kiihimittel)
verwenden.

» Unterschiedliche Kihlmittel nicht mischen.

» Bei Kuhimittelwechsel muss die gesamte Fliissigkeit ausgetauscht werden.

Unzureichender Frostschutz in der Schweil3brennerkihlflissigkeit!

Je nach Umgebungsbedingung kommen unterschiedliche Flussigkeiten zur
SchweiBbrennerkithlung zum Einsatz (siehe Ubersicht Kiihimittel).
Kuhlflissigkeit mit Frostschutz (KF 37E oder KF 23E) muss in regelméaRigen Absténden
auf ausreichenden Frostschutz gepruft werden, um Beschadigungen am Gerét oder der
Zubehoérkomponenten zu vermeiden.
» Die Kuhlflissigkeit muss mit dem Frostschutzprifer TYP 1 (siehe Zubehtr) auf

ausreichenden Frostschutz prifen.

» Kuhlflussigkeit mit unzureichendem Frostschutz ggf. austauschen!

HINWEIS

m& Die Entsorgung der Kuhlflissigkeit muss gemaR den behoérdlichen Vorschriften und
unter Beachtung der entsprechenden Sicherheitsdatenblatter erfolgen (Deutsche
Abfallschlisselnummer: 70104)!

» Darf nicht zusammen mit dem Hausmill entsorgt werden!
» Darf nicht in die Kanalisation gelangen!
» Empfohlenes Reinigungsmittel: Wasser, gegebenenfalls mit Zusatz von Reinigungsmitteln.

5.5.2 Ubersicht Kuhlmittel
Folgende Kihlmittel kdnnen verwendet werden (Art. Nr. siehe Kap. Zubehor):

Kuhlmittel Temperaturbereich
KF 23E (Standard) -10 °C his +40 °C
KF 37E -20 °C his +10 °C
DKF 23E (fur Plasmageréate) 0 °C bis +40 °C
28 099-005158-EW500

05.01.2012



E\A;;‘)‘l Aufbau und Funktion

Schweil3brennerkihlung

5.5.3 KuhImittel einftllen
Das Gerat wird ab Werk mit einer Kithimittelmindestbefiillung ausgeliefert.

A\

Gmm=p -

Abbildung 5-1

Pos. |[Symbol |Beschreibung
Verschlussdeckel Kihlmitteltank

Kiahlmittelsieb
Kihlmitteltank

Markierung ,, min“
Mindestfiillstand Kihimittel

AIWIN]|PF

Verschlussdeckel Kiihimitteltank abschrauben.
Siebeinsatz auf Verschmutzungen prifen, ggf. reinigen und wieder in seine Position bringen.
Kuhlmittel bis zum Siebeinsatz auffiillen, Verschlussdeckel wieder zuschrauben.

HINWEIS

& Nach Erstbefullung sollte bei eingeschaltetem Schweif3gerat mind. eine Minute
abgewartet werden, damit das Schlauchpaket komplett und blasenfrei mit Kihimittel
gefullt wird.

Bei haufigem Brennerwechsel und bei Erstbefillung ist der Tank des Kihlgeréates ggf.
entsprechend aufzufillen.

p&e= Der Kiuhimittelstand darf nicht unter die Bezeichnung "min" absinken!

1€ Sollte das Kihlmittel den Mindestfullstand im KuhImitteltank unterschreiten, kann das
Entluften des KuhImittelkreislaufs erforderlich werden. In diesem Fall wird das
SchweilRgeréat die Kihimittelpumpe abschalten und den Kihimittelfehler signalisieren,
siehe Kapitel "Stérungsbeseitigung".
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5.6 Netzanschluss

A GEFAHR

Gefahren durch unsachgeméRen Netzanschluss!

UnsachgemalRer Netzanschluss kann zu Personen bzw. Sachschaden fihren!

e Gerat ausschlieBlich an einer Steckdose mit vorschriftsmaRig angeschlossenem
Schutzleiter betreiben.

* Muss ein neuer Netzstecker angeschlossen werden, hat diese Installation ausschlief3lich
durch einen Elektrofachmann nach den jeweiligen Landesgesetzen bzw.
Landesvorschriften zu erfolgen (beliebige Phasenfolge bei Drehstromgeraten)!

* Netzstecker, -steckdose und -zuleitung missen in regelméafigen Abstadnden durch einen
Elektrofachmann gepriift werden!

» Bei Generatorbetrieb ist der Generator entsprechend seiner Betriebsanleitung zu erden.
Das erzeugte Netz muss fur den Betrieb von Geraten nach Schutzklasse | geeignet sein.

5.6.1 Netzform

& Das Geréat darf entweder an einem
» Dreiphasen-4-Leiter-System mit geerdetem Neutralleiter oder
» Dreiphasen-3-Leiter-System mit Erdung an einer beliebigen Stelle,
z.B. an einem AufRRenleiter angeschlossen und betrieben werden.

L1 L1

|
I & A d
- |
L2 ! L2
+ - !
|
L3 | L3
. . S
N |
—0 :
PE I PE
o | o
|
= =
Abbildung 5-2
Legende
Pos. Bezeichnung Kennfarbe
L1 AuRenleiter 1 schwarz
L2 Aul3enleiter 2 braun
L3 AuBRenleiter 3 grau
N Neutralleiter blau
PE Schutzleiter griin-gelb
VORSICHT

B\ Betriebsspannung - Netzspannung!
Die auf dem Leistungsschild angegebene Betriebsspannung muss mit der
Netzspannung Ubereinstimmen, um eine Beschéadigung des Geréts zu vermeiden!
» Die Netzabsicherung entnehmen Sie dem Kapitel , Technische Daten”!

« Netzstecker des abgeschalteten Gerates in entsprechende Steckdose einstecken.
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5.7 Anschluss Zwischenschlauchpaket

HINWEIS

1€~ Schweilstrompolaritat beachten!
Einige Drahtelektroden (z. B. selbstschutzender Filldraht) sind mit negativer Polaritat
zu Schweilen. In diesem Fall ist die Schweif3stromleitung an der Schweil3strombuchse
.-, die Werkstiuckleitung an der Schweil3strombuchse ,+“ anzuschliel3en.
» Hinweise des Elektrodenherstellers beachten!

Abbildung 5-3

Pos. |Symbol [Beschreibung
Drahtvorschubgerat

Zwischenschlauchpaket

Zugentlastung Zwischenschlauchpaket

rMw|n]|e

Anschlussbuchse 19-polig (analog)
Anschluss Steuerleitung Drahtvorschubgeréat

Anschlussbuchse, Schweil3strom ,, +*
e  MIG/MAG-Schweil3en: Schweil3strom zum Zentralanschluss / Brenner
Anschlussbuchse, Schweil3strom ,,-*

MIG/MAG-Fulldrahtschweil3en: Schweil3strom zum Zentralanschluss / Brenner

|
7 _@ Schnellverschlusskupplung (rot)

KuhIimittelrticklauf

Schnellverschlusskupplung (blau)
KuhImittelvorlauf
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e Schlauchpaketende durch die Zugentlastung Zwischenschlauchpaket stecken und durch
Rechtsdrehen verriegeln.
» Stecker der Schweil3stromleitung in die Anschlussbuchse, Schweil3strom ,+* stecken und verriegeln.

« Kabelstecker der Steuerleitung in die Anschlussbuchse 19-polig stecken und mit Uberwurfmutter
sichern (Der Stecker lasst sich nur in einer Stellung in die Anschlussbuchse einstecken).

Falls zutreffend:

¢ Anschlussnippel der Kiihlwasserschlauche in entsprechende Schnellverschlusskupplungen einrasten:
Rucklauf rot an Schnellverschlusskupplung, rot (Kihlmittelriicklauf) und
Vorlauf blau an Schnellverschlusskupplung, blau (Kuihimittelvorlauf).

5.8 Schutzgasversorgung

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!
Falscher Umgang und unzureichende Befestigung von Schutzgas- ><
flaschen kann zu schweren Verletzungen fuhren!
» Schutzgasflaschen mit den serienmafRlig am Gerét vorhandenen
Sicherungselementen (Kette / Gurt) sichern!
» Sicherungselemente missen eng am Flaschenumfang anliegen!

» Die Befestigung muss in der oberen Halfte der Schutzgasflasche
erfolgen! ><

* Am Ventil der Schutzgasflasche darf keine Befestigung erfolgen!
» Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasverordnung befolgen!
» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!

VORSICHT

Stérungen der Schutzgasversorgung!
Die ungehinderte Schutzgasversorgung von der Schutzgasflasche bis zum
Schweillbrenner ist Grundvoraussetzung flr optimale SchweilRergebnisse. Dariiber

hinaus kann eine verstopfte Schutzgasversorgung zur Zerstérung des
Schweillbrenners fihren!

» Gelbe Schutzkappe bei nicht Gebrauch des Schutzgasanschlusses wieder aufstecken!
» Alle Schutzgasverbindungen gasdicht herstellen!

& Vor dem Anschluss des Druckminderers an der Gasflasche das Gasflaschenventil kurz
offnen, um evtl. Verschmutzungen auszublasen.

5.8.1 Gastest
» Gasflaschenventil langsam 6ffnen.
e Druckminderer 6ffnen.
< Stromquelle am Hauptschalter einschalten.
» Gastestfunktion an der Geratesteuerung auslésen.
* Gasmenge am Druckminderer je nach Anwendung einstellen.
< Der Gastest wird an der Geratesteuerung durch kurzes Driicken der Taste ausgelost.
Schutzgas stromt fur etwa 25 Sekunden oder bis die Taste erneut gedrickt wird.
« Der Gastest wird an der Geratesteuerung durch kurzes Driicken der Taste ausgelost.
Schutzgas stromt fur etwa 25 Sekunden oder bis die Taste erneut gedrickt wird.
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5.8.2 Funktion ,Schlauchpaket spulen®
Bedienelement | Aktion |Ergebnis

’ Anwahl Schlauchpaket spulen.
55

Schutzgas stromt permanent bis die Taste Gastest erneut betatigt wird.
5.8.3 Einstellung Schutzgasmenge

Schweillverfahren Empfohlene Schutzgasmenge
MAG-Schweil3en Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Ldéten Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min
MIG-Schweif3en (Aluminium) Drahtdurchmesser x 13,5 = I/min (100 % Argon)

Heliumreiche Gasgemische erfordern eine héhere 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 9% Ar/ 75 % He 1,75
100 % He 3,16

& Falsche Schutzgaseinstellungen!
Sowohl eine zu geringe, als auch eine zu hohe Schutzgaseinstellung kann Luft ans
Schweillbad bringen und in der Folge zu Porenbildung fuhren.
» Schutzgasmenge entsprechend der Schwei3aufgabe anpassen!

< Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehene Flaschenaufnahme stellen.
» Schutzgasflasche mit Sicherungskette sichern.

o =
® —@

Abbildung 5-4

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 Druckminderer

2 Schutzgasflasche

3 Ausgangsseite Druckminderer

4 Gasflaschenventil

« Druckminderer an Gasflaschenventil gasdicht festschrauben.

e Gasschlauch (Zwischenschlauchpaket) am Druckminderer gasdicht festschrauben.
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5.9 Schweil3parameter gegen unbefugten Zugriff sperren
Zur Sicherheit gegen unbefugtes oder versehentliches Verstellen der Schweil3parameter am Gerét ist mit
Hilfe des Schliisselschalters eine Verriegelung der Eingabeebene der Steuerung méglich.
In der Schliisselstellung 1 sind alle Funktionen und Parameter uneingeschrankt einstellbar.
In der Schlisselstellung 0 sind folgende Funktionen bzw. Parameter nicht veranderbar:
< Funktion Job-Umschaltung, SchweiRaufgabenanwabhl
* Modus Job-Manager
¢ Modus Program-Steps
e Modus Program A
e Modus Job-Info
e Funktion Superpuls
p& Die Funktion des Schlusselschalters wird mit einen Sonderparameter umgesetzt. Siehe
Kapitel "Erweiterte Einstellungen”
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5.10 MIG/MAG-Schweil3en
5.10.1 Anschluss Werkstuckleitung

HINWEIS

1€~ Schweillstrompolaritat beachten!
Einige Drahtelektroden (z. B. selbstschiitzender Filldraht) sind mit negativer Polaritat
zu SchweilRen. In diesem Fall ist die Schweil3stromleitung an der Schweil3strombuchse
.-, die Werkstlckleitung an der Schweil3strombuchse ,+* anzuschlieRen.
* Hinweise des Elektrodenherstellers beachten!

Abbildung 5-5
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 + Anschlussbuchse, Schweif3strom ,, +*
e MIG/MAG-Filldrahtschweil3en: Werkstiickanschluss
2 == |Anschlussbuchse, Schweilstrom ,-*
e  MIG/MAG-Schweil3en: Werkstiickanschluss

» Stecker der Werkstiickleitung in die Anschlussbuchse Schweil3strom ,-“ stecken und verriegeln.
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5.10.2 MIG/MAG-Schweil3aufgabendefinition
Diese Gerateserie zeichnet sich durch einfache Bedienung bei hohem Funktionsumfang aus.

« eine Vielzahl von JOBs (SchweiRaufgaben, bestehend aus Schweilverfahren, Materialart,
Drahtdurchmesser und Schutzgasart) sind bereits vordefiniert (siehe JOB-List im Anhang).

« Einfache JOB-Anwahl aus einer Liste vordefinierter JOBs (Aufkleber am Gerat).

< Benotigte Prozessparameter werden in Abhangigkeit vom vorgegebenen Arbeitspunkt
(Einknopfbedienung tber Drehgeber Drahtgeschwindigkeit) vom System errechnet.

* Weitere Parameter kdnnen bei Bedarf im Konfigurationsmeni der Steuerung oder auch mit der
SchweilR3parameter-Software PC300.NET angepasst werden.

5.10.3 SchweilRaufgabenanwahl

& Die SchweiRaufgabenanwahl ist ein Zusammenspiel der Steuerungen von Schweil3gerét
und Drahtvorschubgeréat. Nachdem die Grundeinstellung am Schweil3gerat
vorgenommen wurde, kénnen Arbeitspunkt und weitere Parameter am
Drahtvorschubgerat eingestellt werden.
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Abbildung 5-6
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Bedienelement |Aktion Ergebnis
8 Material ’ Anwah| JOB-List
g\?\l?rse 1x = 8 Material
(Signalleuchte f'Gas  leuchtet)
2 Wire
/—-.‘ @Qm JOB-Nummer einstellen.
| : 3 s warten, bis die Einstellung ibernommen wird.
\4
g p®
_H_/' ' ﬁ Umschalter, Betriebsart
N Umschaltung zwischen 2-Takt-Betrieb und 4-Takt-Betrieb oder
@ zwischen 2-Takt-Spezial und 4-Takt-Spezial.
ey H/m 2-Takt-Betrieb
i Anwahl 2-Takt, 2-Takt-Spezial und MIG-Punkten Uber die
Steuerung der Stromquelle mdglich.
"R/ 4-Takt-Betrieb
Anwahl 4-Takt und 4-Takt-Spezial Gber die Steuerung der
Stromquelle moglich.
Anderung der Werkseinstellung siehe ,Erweiterte Einstellungen > P18*
der Schweil3geratebetriebsanleitung.
" ’ Taste Betriebsart
iy =0 nx = Die Signalleuchte zeigt die gewéhlte Betriebsart an.
: 2-Takt-Betrieb am Drahtvorschub vorgewahlt:

M 2-Takt-Betrieb
. ® Griin  2-Takt-Spezialbetrieb
=0 ® Rot  Betriebsart Punkten
4-Takt-Betrieb am Drahtvorschub vorgewahlt:
rr 4-Takt-Betrieb

4-Takt-Spezialbetrieb

Anderung der Werkseinstellung siehe ,Erweiterte Einstellungen > P18*
der Schweil3geratebetriebsanleitung.

T Y

Drehknopf, Drahtgeschwindigkeit

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (Schweil3leistung,
Einknopfbedienung)

0,5 bis 24 m/min

@&m

Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur

0% & Korrektur der Lichtbogenlange von -10 V bis +10 V in 24 Stufen.
4 O 4 g g
oo Korrektur abhangig von den, an der Stromquelle vorgewahlten Werten.
@ ’ Dynamik-Einstellung anwahlen.
E B | L (Signalleuchte, DYN leuchtet)
- + na
TN ng Dynamik einstellen. (Einstellbereich 40 bis -40)
’O: 40: Lichtbogen hart und schmal.
.” -40: Lichtbogen weich und breit.
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5.10.3.1 Superpulsen
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—
Abbildung 5-7

Anzeige Einstellung / Anwahl

I_ 0 11| |Anwahl Superpulsen
n Funktion Ein- bzw. Ausschalten

- Einschalten
L Geratefunktion einschalten

[l Ausschalten
U Geratefunktion ausschalten

5.10.3.2 Drahtrickbrand

ENTER ) EXIT ]
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Abbildung 5-8
Anzeige Einstellung / Anwahl
_ Drahtrickbrand-Meni
U Drahtriickbrand einstellen.
=1 Drahtriickbrand einstellen. (Einstellbereich 0 bis 499)
/ Drahtriickbrand zu grof3 eingestellt:

» grof3e Kugelbildung der Drahtelektrode (schlechtes Neuziinden)
» Drahtelektrode brennt in der Gasduse fest.

Drahtrtickbrand zu klein eingestellt:

» Drahtelektrode brennt im Schweil3bad fest.
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5.10.4

5.104.1

5.10.4.2

MIG/MAG-Arbeitspunkt

Der Arbeitspunkt (SchweiRleistung) wird nach dem Prinzip der MIG/IMAG-Einknopfbedienung
vorgegeben, d. h. der Anwender muss zur Vorgabe seines Arbeitspunktes z. B. nur die gewlinschte
Drahtgeschwindigkeit einstellen und das digitale System errechnet die optimalen Werte fir Schweifl3strom
und -spannung (Arbeitspunkt).

Die Einstellung des Arbeitspunktes kann auch von Zubehérkomponenten wie Fernsteller,
Schweil3brenner usw. vorgegeben werden.

Anwahl der Anzeigeeinheit
AMP @ @ voLr

OO

HoLD @ Taurus Synergic

Abbildung 5-9

Der Arbeitspunkt (Schweil3leistung) kann als Schweil3strom, Materialstarke oder Drahtgeschwindigkeit
angezeigt, bzw. auch eingestellt werden.

Bedienelement |[Aktion Ergebnis

’ Umschalten der Anzeige zwischen:
nx o AMP Schweil3strom

e Materialstarke
B Drahtgeschwindigkeit

Anwendungsbeispiel

Aluminium soll geschweil3t werden.
* Material = AlMg,

+ Gas = Ar 100 %,

e Drahtdurchmesser = 1,2 mm

Die passende Drahtgeschwindigkeit ist nicht bekannt und soll ermittelt werden.
« Entsprechenden JOB (siehe Aufkleber ,,JOB-List*) anwéahlen,

* Anzeige auf Materialstéarke umschalten,

* Materialstarke entsprechend den Gegebenheiten (z. B. 5 mm) einstellen.

* Anzeige auf Drahtgeschwindigkeit umschalten.

Resultierende Drahtgeschwindigkeit wird angezeigt (z. B 8,4 m/min).

Zubehoérkomponenten zur Arbeitspunkteinstellung

Die Arbeitspunkteinstellung kann auch von verschiedenen Zubehdérkomponenten aus, wie z. B.

* Fernstellern,

» Sonderbrennern,

* PC-Software,

* Roboter- / Industriebus-Interfaces (optionale Automatenschnittstelle erforderlich, nicht bei allen
Geraten dieser Serie moglich!)

erfolgen.

Eine Ubersicht an Zubehérkomponenten findet sich im Kapitel ,Zubehor”. Nahere Beschreibung der
einzelnen Geréte und ihrer Funktionen siehe Betriebsanleitung zum jeweiligen Gerat.
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5.10.5 MIG/MAG-Schweil3datenanzeige
Links und rechts der Steuerungsanzeigen finden sich die Tasten ,Parameteranwahl“ (® ). Sie dienen
der Auswahl anzuzeigender Schweil3parameter.
Jeder Tastendruck schaltet die Anzeige zum nachsten Parameter weiter (LED neben der Taste zeigen
die Auswahl an). Nach Erreichen des letzten Parameters wird beim Ersten neu begonnen.

AMP @ @ voLr
&+ @ @ PROG
- OO

HoLD @ Taurus Synergic

Abbildung 5-10

Angezeigt werden:

» Sollwerte (vor dem Schweil3en)

e |Istwerte (wahrend dem Schweil3en)
* Holdwerte (hach dem Schweil3en)

Parameter Sollwerte Istwerte Holdwerte
Schweil3strom ™
Materialdicke | O
Drahtgeschwindigkeit
Schweillspannung ™

Bei Einstellungsanderungen (z. B. Drahtgeschwindigkeit) schaltet die Anzeige sofort auf
Sollwerteinstellung um.
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5.10.6

rootArc
Gut modellierbarer Kurzlichtbogen zur mihelosen Spaltiberbriickung und Zwangslagenschweif3ung.

e

Abbildung 5-11

e Spritzerreduzierung im Vergleich zum Standard-Kurzlichtbogen
e Gute Wurzelauspragung und sichere Flankenerfassung

« Un- und niedriglegierte Stahle

¢ Manuelle und automatisierte Anwendungen

rootArc-Schweif3en bis: @ Draht (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gas Job | & [Job| & [Job| B [Job| H [Job | H |Job| &
Stahl COo2 X X X X X X |204]6,0|205| 50| x X
Ar 80-90% X X X X X X [206] 6,0 207 |50 | x

HINWEIS

&= Instabiler Lichtbogen!
Nicht vollstandig abgerollte Schweil3stromleitungen kdnnen Stérungen (Flackern) des
Lichtbogens hervorrufen.
« Schweil3stromleitungen, Schweibrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig
abrollen. Schlaufen vermeiden!
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5.10.7 forceArc

Warmeminimierter, richtungsstabiler, druckvoller Lichtbogen mit tiefem Einbrand fur den oberen
Leistungsbereich.

AN

k/

Abbildung 5-12

« Kleinerer Nahtoffnungswinkel durch tiefen Einbrand und richtungsstabilen Lichtbogen
* Hervorragende Wurzel- und Flankenerfassung

< Sicheres Schweil3en auch mit sehr langen Drahtenden (Stickout)

« Reduzierung von Einbrandkerben

* Un-, niedrig- und hochlegierte Stahle sowie hochfeste Feinkornbaustahlre

e Manuelle und automstisierte Anwendungen

forceArc-Schweil3en ab: @ Draht (mm)

0,8 1 1,2 1,6

Material Gas Job & Job = Job & Job G

Ar 91-99% 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0

Stahl Ar 80-90% 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0

CrNi Ar 91-99% X X 251 12,0 252 12,0 253 6,0

Nach Anwahl des forceArc Verfahrens (siehe Kapitel ,MIG/MAG-Schweif3aufgabenanwahl”) stehen diese
Eigenschaften zur Verfigung.

Ebenso wie beim Impulslichtbogenschweif3en ist beim forceArc-Schweif3en besonders auf gute
Qualitat der Schweildstromanbindung zu achten!

e Schweil3stromleitungen mdéglichst kurz halten und Leitungsquerschnitte ausreichend dimensionieren!

« Schweil3stromleitungen, SchweiRbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig abrollen.
Schlaufen vermeiden!

« Dem hohen Leistungsbereich angepassten wassergekiihlte Schweil3brenner verwenden.

< Beim Verschweil3en von unlegiertem Stahl, Schweif3draht mit ausreichend Verkupferung verwenden.
Die Drahtspule sollte Lagenspulung aufweisen.

HINWEIS

me= Instabiler Lichtbogen!
Nicht vollstandig abgerollte Schweil3stromleitungen kénnen Stérungen (Flackern) des
Lichtbogens hervorrufen.

» Schweil3stromleitungen, Schweibrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig
abrollen. Schlaufen vermeiden!
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5.10.8 MIG/MAG-Funktionsablaufe / Betriebsarten

& Schweilparameter wie z. B. Gasvorstrémen, Drahtrickbrand etc. sind fur eine Vielzahl
von Anwendungen optimal voreingestellt (kénnen jedoch bei Bedarf angepasst
werden).

5.10.8.1 Zeichen- und Funktionserklarung
Symbol |Bedeutung

Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas strémt

Schweil3leistung

2
¢
E:?:
|
_8_ Drahtelektrode wird gefordert
12
@I
i)
o
i)

Drahteinschleichen

Drahtriickbrand

Gasvorstromen

Gasnachstromen
no
H 2-Takt
i-._:‘ 2-Takt-Spezial
HH 4-Takt
'|—|‘ " | 4-Takt-Spezial
t Zeit

PSTART | Startprogramm
PA Hauptprogramm
PB vermindertes Hauptprogramm
PEND | Endprogramm
t2 Punktzeit
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2-Takt-Betrieb

< 1. >'< 2. 4>:
N J |
il :
° ! t
1] P, N
. ! ‘ Dt
8 T | : R
I 4 > » ‘ ot

Abbildung 5-13

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas strémt aus (Gasvorstrdmen).
Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft,
Schweil3strom flief3t.

Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht sich auf den eingestellten Sollwert.

2.Takt

L]

Brennertaster loslassen.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit [auft ab.
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2-Takt-Betrieb mit Superpuls

% 1. 3‘% 2. —>
Py ot
o P\ /[ \/ ;
T : »
1 : ) t
gl — — ~ 1 3
i 3 1 —
< ﬂ"‘ ! » —> ﬂ““ t
on. f ; ¢T no
Abbildung 5-14
1.Takt
« Brennertaster betatigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
e Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit".
< Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft,
Schweil3strom flief3t.
» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P,:
Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t,) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm P,.
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
e Superpuls-Funktion wird beendet.
« Drahtvorschubmotor stoppt.
< Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit lauft ab.
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2-Takt-Spezial

% 1. »>l< 2 H
A ¥ §
| -0-\PSTART : . t
o I:)END :\
] P —
T ! } } 1 - t
N\ § s s
8] — -
; >ie ! t

oﬂ:;_ lﬁI

Abbildung 5-15

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen).
Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft,
Schweif3strom flie3t (Startprogramm P, fur die Zeitt__ ).

Slope auf Hauptprogramm P,.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Slope zum Endprogramm P_, fur die Zeitt_,.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit lauft ab.
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Punkten

[« 1 P2

. LT

A B 2
ol I
-.-\F)START i i t

o I:)END i :1

] il —
' ‘ ot

[\ I

&] : ~
< > > > L—»Q—v‘ ot

oﬂ:i ff: t ﬁrI ;9:

Abbildung 5-16

&= Die Startzeit t

muss zur Punktzeit t, addiert werden.

start

1.Takt

< Brennertaster betatigen und halten.

e Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

e Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit".

< Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft,
Schweif3strom flie3t (Startprogramm Py, .., Punktzeit beginnt).

Slope auf Hauptprogramm P,.
* Nach Ablauf der eingestellten Punktzeit erfolgt Slope auf Endprogramm P_,.
e Drahtvorschubmotor stoppt.
« Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit [auft ab.
2.Takt
« Brennertaster loslassen.
Mit Loslassen des Brennertasters (Takt 2) wird der Schweil3vorgang auch vor Ablauf der Punktzeit

abgebrochen (Slope auf Endprogramm P_,,).
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2-Takt-Spezial mit Superpuls

¢ 1. e 2. ———>

N ¢

v

o P s

“—\P. Paw
| T | PA_\—O—I / 0—! : .
. |3 ; : C i

o P

Abbildung 5-17

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.

Schutzgas strémt aus (Gasvorstrdmen).

Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweif3strom flie3t (Startprogramm Py,,..) fur die Zeit t
Slope auf Hauptprogramm P,.

Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P,

Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t,) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm P.,.

Slan) "

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Superpuls-Funktion wird beendet.

Slope zum Endprogramm P, fiir die Zeit t_,.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit [auft ab.

END
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4-Takt-Betrieb

1. —«— 2, —————— >3 »e— 4———>

T FF

11 3
I ‘ ‘ P> t
< ﬂ"‘ >e » —> ﬂ““ :
osL ; ; f no
Abbildung 5-18
1.Takt
* Brennertaster betatigen und halten.
e Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
e Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit".
« Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft.
Schweil3strom flief3t.
* Umschalten auf vorgewahlte DV- Geschwindigkeit (Hauptprogramm P,).
2.Takt
« Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt
« Brennertaster betétigen (ohne Auswirkung).
4. Takt
« Brennertaster loslassen.
« Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit [auft ab.
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4-Takt-Betrieb mit Superpuls
—1, — > le——— 2. —— >

i N AR,

) 7 7
il
-\ Ps ot
I P/ 3
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Abbildung 5-19
1.Takt:
* Brennertaster betatigen und halten.
e Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
« Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit".
« Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft.
Schweil3strom flief3t.
» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P,.
Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t,) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm P..
2.Takt:
« Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt:
< Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).
4. Takt:
* Brennertaster loslassen.
e Superpuls-Funktion wird beendet.
e Drahtvorschubmotor stoppt.
« Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit [auft ab.
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4-Takt-Spezial

l— 1. —>|« 2. >3 >l 4. —>

ol :
=0 PSTART i t

o— P, Pexo |
| T Py e 1 | -
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Abbildung 5-20

1.Takt

< Brennertaster betéatigen und halten.

e Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

« Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit*.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstuck auftrifft,
Schweil3strom flie3t (Startprogramm P

2.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Slope auf Hauptprogramm P,.

Der Slope auf Hauptprogramm P, erfolgt friihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit t,,..bzw.
spatestens mit Loslassen des Brennertasters.

Durch Tippen” kann auf verminderten Hauptprogramm P, umgeschaltet werden.

Durch wiederholtes Tippen wird auf das Hauptprogramm P, zuriickgeschaltet.

3.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Slope auf Endprogramm P_,..

4. Takt

« Brennertaster loslassen.

« Drahtvorschubmotor stoppt.

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

START) "

e “Tippen (kurzes Driicken und Loslassen innerhalb von 0,3 Sekunden) unterdriicken:
Soll die Umschaltung des Schweif3stromes auf das verminderte Hauptprogramm P_ mit
Tippen unterdriickt werden, muss im Programmablauf der Parameterwert fiir DV3 auf
100% (P, = P,) eingestellt werden.
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4-Takt-Spezial mit Superpuls

1 —> i< 2. e3>l 4. —>
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Abbildung 5-21

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas strémt aus (Gasvorstrdmen).
Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit”.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweil3strom flie3t (Startprogramm P, fur die Zeit t__,).

2.Takt

Brennertaster loslassen.
Slope auf Hauptprogramm P,.

Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P,
Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t,) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm P..

3.Takt

Brennertaster betatigen.
Superpuls-Funktion wird beendet.
Slope im Endprogramm P_,.. fir die Zeit t_.

4. Takt

Brennertaster loslassen.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstrémzeit |auft ab.
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5.10.9 MIG/MAG-Programmablauf (Modus , Program-Steps*)
Bestimmte Werkstoffe wie z. B. Aluminium bendtigen spezielle Funktionen damit sie sicher und mit hoher
Qualitat geschweil3t werden kdnnen. Dabei wird die Betriebsart 4-Takt-Spezial mit folgenden
Programmen eingesetzt:

» Startprogramm P,.. (Reduzierung von Kaltstellen am Nahtanfang)

» Hauptprogramm P, (Dauerschweif3en)

» vermindertes Hauptprogramm P, (gezielte Warmereduzierung)

» Endprogramm P, (Minimierung von Endkratern durch gezielte Warmereduzierung)

Die Programme beinhalten Parameter wie Drahtgeschwindigkeit (Arbeitspunkt), Korrektur der
Lichtbogenlange, Slope-Zeiten, Programmzeitdauer u. a.

A

Pstart
-

Pa

Pa
Y R —
. END

1.

Abbildung 5-22

me Diese Funktion kann nur mit der Software PC300.Net aktiviert und bearbeitet werden!
» (Siehe Betriebsanleitung Software)

5.10.9.1 Anwahl der Programmablaufparameter

Bedienelement |[Aktion Ergebnis Anzeige
’ Anwahl des einzustellenden
nx Programmablaufparameters.
@: ,’C'j\ @3"‘ Einstellen der Parameterwerte.
| U
q ’0
8 ." lV
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5.10.9.2 MIG/MAG-Parameteriibersicht

Abbildung 5-23

Grundparameter

Pos. |Bedeutung /Erklarung Einstellbereich

1 Gasvorstromzeit Oshis20s

2 Poranr 1 % bis 200 %
Drahtgeschwindigkeit, relativ -9,9V bis +9,9 V
Lichtbogenlangenkorrektur

3 Dauer (Startprogramm) 0 s bis 20s

4 Slope-Dauer von P, auf P, 0Os bis 20s

5 P, 0,1 m/min bis 40 m/min
Drahtgeschwindigkeit, absolut

6 Dynamik -40 bis +40

7 Dauer (Punktzeit und Superpulszeit) 0,01 s bis 20,0 s

8 P.
Drahtgeschwindigkeit, relativ 1 % bis 200 %
Lichtbogenlangenkorrektur, relativ -9,9V bis +9,9 V

9 Dauer (Vermindertes Hauptprogramm) 0,01 s bis 20,0 s

10 Slope-Dauer von P, auf P, Osbhis20s

11 PEND
Drahtgeschwindigkeit, relativ 1 % bis 200 %
Lichtbogenlangenkorrektur -9,9V bis +9,9 V

12 Dauer (Endprogramm) Osbis20s

13 Gasnachstromzeit Osbhis20s

14 Superpulsen Ein / Aus

L

Perarm Per Und P, sind ab Werk Relativprogramme. Sie sind prozentual abh&ngig vom
Drahtvorschubwert des Hauptprogramms P,.
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5.10.9.3 Beispiel, Heft-SchweilRen (2-Takt)

I P,
T > t
Abbildung 5-24

Grundparameter

Schweil3parameter Bedeutung / Erklarung Einstellbereich
GASstr Gasvorstromzeit Oshis20s
GASend: Gasnachstrémzeit Osbhis20s
RUECK Drahtrickbrandlange 2 bis 500

Hauptprogramm P,
SchweilRparameter

Bedeutung / Erklarung

Einstellbereich

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

5.10.9.4 Beispiel, Aluminium-Heft-SchweilRen (2-Takt-Spezial)

A

I:)START

P 5
END
7]
Tt
Abbildung 5-25

Grundparameter

Schweil3parameter | Bedeutung / Erklarung Einstellbereich
GASstr Gasvorstrémzeit Oshis20s
GASend: Gasnachstrémzeit Oshbis20s
RUECK Drahtrtickbrandlange 2 bis 500
Startprogramm P,

Schweil3parameter | Bedeutung / Erklarung Einstellbereich
DVstart Drahtgeschwindigkeit 0 % bis 200 %
Ustart Lichtbogenlangenkorrektur -9,9V bis +9,9 V
tstart Dauer Oshis20s
Hauptprogramm P,

Schweil3parameter | Bedeutung / Erklarung Einstellbereich

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

Endkraterprogramm P,

Schweil3parameter | Bedeutung / Erklarung Einstellbereich
DVend Drahtgeschwindigkeit 0 % bis 200 %
Uend Lichtbogenlangenkorrektur -9,9V bis +9,9 V
tend Dauer Oshis20s
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5.10.9.5 Beispiel, Aluminium-Schweif3en (4-Takt-Spezial)

A

@ m—
P, | Ps
A ° P
END
1
t
Abbildung 5-26
Grundparameter
Schweil3parameter |Bedeutung / Erklarung Einstellbereich
GASstr Gasvorstromzeit Osbis20s
GASend: Gasnachstromzeit Osbis20s
RUECK Drahtriickbrandlange 2 bis 500

Startprogramm P,
SchweilRparameter

Bedeutung / Erklarung

Einstellbereich

DVstart

Drahtgeschwindigkeit

0 % bis 200 %

Ustart

Lichtbogenlangenkorrektur

-9,9V bis +9,9 V

tstart
Hauptprogramm P,
SchweilRparameter

Dauer

Bedeutung / Erklarung

Osbis20s

Einstellbereich

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

Vermindertes Hauptprogramm P,

Schweilparameter

Bedeutung / Erklarung

Einstellbereich

DV3

Drahtgeschwindigkeit

0 % bis 200 %

u3

Endkraterprogramm P
SchweilRparameter

Lichtbogenlangenkorrektur

END

Bedeutung / Erklérung

-9,9V bis +9,9 V

Einstellbereich

tSend

Slopedauer von P, oder P auf P,

Oshis20s

DVend Drahtgeschwindigkeit 0 % bis 200 %
Uend Lichtbogenlangenkorrektur -9,9V bis +9,9 V
tend Dauer Oshbis20s
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5.10.9.6 Beispiel, Sichtnahte (4-Takt-Superpuls)

A

Lo w2
JULL.
P, P, P, "] ‘

t
Abbildung 5-27

Grundparameter

Schweil3parameter | Bedeutung / Erklarung Einstellbereich
GASstr Gasvorstromzeit O0shis20s
GASend: Gasnachstromzeit 0sbis20s
RUECK Drahtrtickbrandlange 2 bis 500
PROC.SP. Verfahrgeschwindigkeit 10 cm bis 200 cm

Start-Programm P,
Schweil3parameter

RT

Bedeutung / Erklarung

Einstellbereich

DVstart Drahtgeschwindigkeit 0 % bis 200 %
Ustart Lichtbogenlangenkorrektur -9,9V bis +9,9V
tstart Dauer Oshis20s

Haupt-Programm P,
Schweil3parameter

Bedeutung / Erklarung

Einstellbereich

tS1 Slopedauer von P_,,.., auf P, Osbhis20s
DV3 Einstellung der Drahtgeschwindigkeit 0 % bis 200 %
t2 Dauer 0,1shis20s
tS3 Slopedauer von P, auf P, Osbis20s

Vermindertes Haupt-Programm P,

Schweil3parameter

Bedeutung / Erklarung

Einstellbereich

tS2

Slopedauer von P, auf P,

Osbis20s

DV3 Drahtgeschwindigkeit 0 % bis 200 %
(UK Lichtbogenlangenkorrektur -9,9V bis 49,9V
t3 Dauer 0,1sbhis20s

Endkrater-Programm P

Schweil3parameter

END

Bedeutung / Erklarung

Einstellbereich

tSend Slopedauer von P, oder P auf P, Osbhis20s
DVend Drahtgeschwindigkeit 0 % bis 200 %
Uend Lichtbogenlangenkorrektur -9,9V bis +9,9 V
tend Dauer 0shis20s
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5.10.10 Modus Hauptprogramm A
Verschiedene Schweil3aufgaben oder Positionen an einem Werkstiick bengtigen unterschiedliche
Schweil3leistungen (Arbeitspunkte) bzw. SchweiRprogramme. In jedem der bis zu 16 Programme werden
folgende Parameter gespeichert:

» Betriebsart

e Schweil3art

e Superpulsen (EIN/AUS)

« Drahtvorschubgeschwindigkeit (DV2)

» Spannungskorrektur (U2)

e Dynamik (DYN2)

Beispiel 1: Werkstiicke mit unterschiedlichen Blechdicken Schweil3en (2-Takt)
PA9

Abbildung 5-28

Beispiel 2: Verschiedene Positionen an einem Werkstiick Schweil3en (4-Takt)
3 PAl

PAZ
P Pas

Abbildung 5-29
Beispiel 3: Aluminium-Schweif3en unterschiedlicher Blechdicken (2 oder 4-Takt-Spezial)

QL
N\
N ]

Abbildung 5-30

HINWEIS

i€ Es koénnen bis zu 16 Programme (P,, bis P,,.) definiert werden.
In jedem Programm kann ein Arbeitspunkt (Drahtgeschwindigkeit, Korrektur der
Lichtbogenlange, Dynamik / Drosselwirkung) fest hinterlegt werden.
Ausgenommen ist Programm PO: Die Arbeitspunkteinstellung erfolgt hier manuell.
Anderungen der SchweiRparameter werden sofort abgespeichert!

A 4
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5.10.10.1Anwahl der Parameter (Programm A)

Bedienelement |[Aktion Ergebnis Anzeige
’ Schweilidatenanzeige auf Programmanzeige 27 ']
nx 2 umstellen. _ ! [l
(Signalleuchte PROG leuchtet)
’,'-'\‘ @3" Programmnummer anwéhlen. 27 0
O,' ! Anzeige-Beispiel: Programm , 1. L ! /
A4
\'
’ Programmablaufparameter
nx & »=Hauptprogramm (P,)" anwéahlen.

(Signalleuchte leuchtet)

Pt @ﬁgm Drahtgeschwindigkeit einstellen.
' : (Absolutwert)
\4
8 B®
’,'- '\‘ @3" Lichtbogenlangenkorrektur einstellen.
A ' Anzeige-Beispiel: Korrektur ,-0,8 V*
N (Einstellbereich: -9,9 V bis +9,9 V)
’ Programmablaufparameter ,Dynamik* anwahlen.
1x == (Signalleuchte DYN |euchtet)
Pt @gm Dynamik einstellen. (Einstellbereich 40 bis -40)
'O: 40: Lichtbogen hart und schmal.
I” -40: Lichtbogen weich und breit.

1€ Anderungen der SchweilRparameter kénnen nur vorgenommen werden, wenn der
Schlisselschalter auf Stellung ,, 1" steht.

5.10.11 MIG/MAG-Zwangsabschaltung

e~ Das Schweil3gerat beendet den Ziind- bzw. SchweilRvorgang bei
» Zundfehler (bis 5 s nach dem Startsignal flie3t kein Schweil3strom).
« Lichtbogenabriss (Lichtbogen langer als 3 s unterbrochen).
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5.10.12 Erweiterte Einstellungen
Die Sonderparameter sind nicht direkt einsehbar, da sie in aller Regel einmalig eingestellt und
abgespeichert werden. Die Geréatesteuerung bietet folgende Sonderfunktionen:

5.10.12.1Parameter-Anwahl, -Anderung und -Speicherung
ENTER

1
- i9+©)

EXIT ) [ NAVIGATION )

Abbildung 5-31

HINWEIS

&= ENTER (Menleinstieg)
» Gerat am Hauptschalter ausschalten
» Taste ,Parameteranwahl links* gedriickt halten und gleichzeitig Gerat wieder einschalten.
NAVIGATION (Navigieren im Men()
e Parameter werden durch drehen am Drehknopf ,Schweil3parametereinstellung“angewabhit.

» Einstellen bzw. verandern der Parameter durch drehen am Drehknopf
.Lichtbogenlangenkorrektur / Anwahl Schwei3programm?®.

EXIT (Menl verlassen)
» Taste ,Parameteranwahl rechts" betatigen (Gerat aus- und wiedereinschalten).
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Anzeige Einstellung / Anwahl
0 ( Rampenzeit Drahteinfadeln
U I |0 =normales Einfadeln (10 s Rampenzeit)
1 = schnelles Einfadeln (3 s Rampenzeit) (Ab Werk)
[ (| Programm , 0" sperren
I L] |0="Po freigegeben (Ab Werk)
1 = PO gesperrt
)t 4| |Programmbegrenzung
) Il |Programm 1 bis max. 15
Ab Werk: 15
o2 Sonderablauf in den Betriebsarten 2- und 4-Takt-Spezial
J ! 0 = normaler (bisheriger) 2Ts/4Ts (Ab Werk)
1 = DV3-Ablauf fur 2Ts/4Ts
It 1| |Freigabe Spezial-JOBs SP1-SP3
U L/ 0 = keine Freigabe (Ab Werk)
1 = Freigabe von Sp1-3
i1 71| |Korrekturbetrieb, Grenzwerteinstellung
) Il |0 = Korrekturbetrieb ausgeschaltet (Ab Werk)
1 = Korrekturbetrieb eingeschaltet
LED ,Hauptprogramm (PA)" blinkt
o0 Programmumschaltung mit Standard-Brenner
U L 0 = keine Programmumschaltung (Ab Werk)
1 = Sonder 4-Takt
2 = Sonder 4-Takt-Spezial (n-Takt aktiv)
o2 AT und 4Ts-Tippstart
! =!| |0 =kein 4 Takt Tippstart (Ab Werk)
1 =4 Takt Tippstart méglich
[ ATs-Tippzeit
U 0 = Tipp-Funktion abgeschaltet
1 =300 ms (Ab Werk)
2 =600 ms
oo HOLD-Funktion
LI 0 = HOLD-Werte werden nicht angezeigt
1 = HOLD-Werte werden angezeigt (Ab Werk)
0T Programmanwahl mit Standardbrennertaster
I__1 1] |0=keine Programmanwahl (Ab Werk)
1 = Programmanwahl mdglich
' Betriebsart- / Schweilartumschaltung mit DV-Steuerung
U 0 = Betriebsart- / Schweil3artumschaltung mit DV-Steuerung in Programm O (ab Werk).
1 = Betriebsart- / Schweilartumschaltung mit DV-Steuerung in Programm 0-15.
o . Alternative Fernreglercodierung (FRC)
UL 0 = keine alternative Fernreglercodierung (Ab Werk)
1-15 = alternative Fernreglercodierung
oo Software-Schllisselschalter (SCH)
n_ 0 = Anlage abgeschlossen
1 = Anlage nicht abgeschlossen (Ab werk)
099-005158-EW500 61
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5.10.12.2Zuriicksetzen auf Werkseinstellung

e Alle kundenspezifisch gespeicherten Schwei3parameter werden durch die
Werkseinstellungen ersetzt!

Bedienelement |Aktion Ergebnis Anzeigen

links rechts

2 Schweil3gerét ausschalten
P R g

e ’ Taste driicken und halten
(O 2y | o
Ex
™ ¢ I‘ SchweiRgerat einschalten 'mY) = 0
> ’ U = e
sl ’ Taste loslassen TR — _
® | Lol ca. 3 s warten L (]

(X2)
ﬁy
@@l‘ Schweil3geréat aus- und wieder einschalten,
’ damit die Anderungen wirksam werden.

5.10.12.3Die Sonderparameter im Detail

Rampenzeit Drahteinfadeln (P1)

Das Drahteinfadeln beginnt mit 1,0 m/min fuir 2 s AnschlieBend wird mit einer Rampen-Funktion auf 6,0

m/min erhéht. Die Rampenzeit ist zwischen zwei Bereichen einstellbar.

Programm ,0“, Freigabe der Programmsperre (P2)

In friilheren Versionen der Steuerung M3.70/ M3.71 ist die Sperre abhangig von der Stellung des

Schlisselschalters. Eine Sperrung ist bei diesen Versionen nur im abgeschlossenem Zustand

wirksam.

Das Programm PO (manuelles Einstellen) wird gesperrt. Es ist unabhéangig von der

Schlisselschalterstellung nur noch der Betrieb mit P1 bis P15 mdglich.

Programm-Begrenzung (P4)

Mit dem Sonderparameter P4 kann die Anwahl der Programme begrenzt werden.

» Die Einstellung wird fur alle JOBs tibernommen.

« Die Anwahl der Programme ist abhangig von der Schalterstellung des Umschalters
~SchweiBbrennerfunktion® (siehe ,Geratebeschreibung”). Programme kdnnen nur bei Schalterstellung
~Programm“ umgeschaltet werden.

« Die Programme kdnnen mit einem angeschlossenen Sonderschweil3brenner oder einem Fernsteller
umgeschaltet werden.

¢ Eine Umschaltung der Programme mit dem ,Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur / Anwahl
SchweilRprogramm® (siehe ,,Geratebeschreibung®) ist nur méglich wenn kein Sonderschweil3brenner
oder Fernsteller angeschlossen ist.

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

Bei aktiviertem Sonderablauf &ndert sich der Start des Schweil3vorgangs wie folgt:

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

o Startprogramm P ,.."

* Hauptprogramm ,P,“

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

» Startprogramm P,

» vermindertes Hauptprogramm ,P_*

* Hauptprogramm ,P,“

Spezialjobs SP1 bis SP3 freigeben (P6)

Die JOB-Umschaltung ist gesperrt, wenn der Schlisselschalter auf Stellung ,,0“ steht.

Diese Sperre kann fir die Spezial-JOBS (SP1 - SP3) aufgehoben werden.
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Korrekturbetrieb ein- / ausschalten (P7)

Der Korrekturbetrieb wird fiir alle JOBs und deren Programme gleichzeitig ein- oder ausgeschaltet.
Jedem JOB wird ein Korrekturbereich fur Drahtgeschwindigkeit (DV) und Schweil3spannungskorrektur
(Ukorr) vorgegeben.

Der Korrektur-Wert wird fur jedes Programm getrennt gespeichert. Der Korrekturbereich kann maximal
30 % der Drahtgeschwindigkeit und +/-9,9 V der Schweif3spannung betragen.

U upl
A r 3
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9) ﬂ
21,9V 22V \I/’
\"
20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9)
P
i 1
@)
gp®
Umin e Umin
DV min -20% +20% DVmax D\'I [m/min] DV min 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min

Abbildung 5-32

Beispiel fir den Arbeitspunkt im Korrekturbetrieb:

Die Drahtgeschwindigkeit in einem Programm (1 bis 15) wird auf 10,0 m/min eingestellt.

Das entspricht einer Schwei3spannung (U) von 21,9 V. Wird nun der Schlisselschalter auf Stellung "0"
geschaltet, kann in diesem Programm ausschlie3lich mit diesen Werten geschweif3t werden.

Soll der Schweil3er auch im Programm-Betrieb Draht- und Spannungskorrektur durchfuhren kénnen,
muss der Korrekturbetrieb eingeschaltet und Grenzwerte fiir Draht- und Spannung vorgegeben werden.
Einstellung Korrekturgrenzwert = DVGrenz = 20 % / UGrenz = 1,9 V

Jetzt Iasst sich die Drahtgeschwindigkeit um 20 % (8,0 bis 12 ,0 m/min) und die Schweil3spannung

um +/-1,9 V (3,8 V) korrigieren.

Im Beispiel wird die Drahtgeschwindigkeit auf 11,0 m/min eingestellt. Das entspricht einer
Schweil3spannung von 22 V

Jetzt kann die Schwei3spannung zuséatzlich um 1,9 V (20,1 V und 23,9 V) korrigiert werden.

Wird der Schlisselschalter auf Stellung ,,1“ gebracht, werden die Werte fiir Spannungs- und
Drahtgeschwindigkeits-Korrektur zuriickgesetzt.

Abbildung 5-33
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ewn

Sonder 4-Takt Spezial (n-Takt)

Takt 1: Startprogramm P__, von P, wird gefahren.

start

Takt 2: Hauptprogramm P,, wird, nach Ablauf von ,tstart*, gefahren. Durch Tippen des Brennertasters
kann auf weitere Programme (P,, bis max. P,;) umgeschaltet werden.

1.Takt

2.Takt

%ft —»zgl% 2. 14{3.:%4— 4. —>
i i :;ﬁ :Eﬁ :Fﬁ ﬂ | i :
) ¥ N AN AN N A |
-..PSTART E t
\ PA1 E
@ m— |
| P |
E PA3 i
: . ot
: P |
I ; P Paw 5
T I - F.I-._? I »
~—— T Tt
T [ ’ — .
oo i; n=max. 9 ;T no
Abbildung 5-34
Die Anzahl der Programme (P, ) entspricht der unter n-Takt festgelegten Taktzahl.
Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen).
Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweif3strom flie3t (Startprogramm P,,.. von P,.).
Brennertaster loslassen.
Slope auf Hauptprogramm P,,.
Der Slope auf Hauptprogramm P,, erfolgt frihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit t bzw.

START

spatestens mit Loslassen des Brennertasters. Durch Tippen (kurzes Driicken und Loslassen
innerhalb 0,3 s) kann auf weitere Programme umgeschaltet werden. Mdglich sind die Programme
P, bisP,.
3.Takt

Brennertaster betatigen und halten.

Slope auf Endprogramm P_,, von P,,. Der Ablauf kann jederzeit durch langes (>0,3 s) Dricken des
Brennertasters gestoppt werden. Es wird dann P, von P, ausgefuhrt.

4. Takt

Brennertaster loslassen.
Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
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Einstellung n-Takt

me Vor der n-Takt Einstellung ist zunachst die n-Takt-Funktion zu aktivieren!
Siehe , Programmumschaltung mit Standardbrenner (P8)“. (Sonderparameter P8 =, 2%)

ENTER) NAVIGATION]
3s A T
y@ ->{ Mq EXIT '/ “
= O Qi
L i

"

Abbildung 5-35

AT/ATs-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 SchweiRvorgang abgebrochen werden, kann der Brennertaster ein zweites Mal getippt werden.
Einstellung 4Ts-Tippzeit (P11)

Tippzeit zum Umschalten zwischen Hauptprogramm und vermindertem Hauptprogramm ist in drei Stufen
einstellbar.

0 = kein Tippen
1 =320 ms (ab Werk)
2=640 ms

Hold-Funktion (P15)

Holdfunktion aktiv (P15 = 1)

« Mittelwerte zuletzt geschweildter Hauptprogrammparameter werden angezeigt.
Holdfunktion nicht aktiv (P15 = 0)

« Sollwerte der Hauptprogrammparameter werden angezeigt.
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Programmanwahl mit Standardbrennertaster (P17)
Ermaoglicht eine Programmanwahl, bzw. Programmumschaltung vor dem Schweil3start.
Durch Tippen des Brennertasters wird ins ndchste Programm geschaltet. Nach Erreichen des letzten
freigegebenen 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
Sonderparameter P4).
- Oder fiir den gewahlten JOB die Programme durch die n-Takt-Einstellung (siehe Parameter P8)
begrenzt sind.
» Schweil3start erfolgt duch 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.
Betriebsartumschaltung mit DV-Steuerung (P18)
Anwahl der Betriebsart (2-Takt, 4-Takt, usw.) an der Steuerung des Drahtvorschubgerats oder an der
Schweil3geratesteuerung.
« P18=0
- In Programm O: Anwabhl der Betriebsart am Drahtvorschubgerét.
- In Programm 1-15: Anwahl der Betriebsart am Schweil3gerét.
e P18=1
- In Programm 0-15: Anwabhl der Betriebsart am Drahtvorschubgerét.

Software-Schllisselschalter (SCH)
Mit Hilfe der Schlisselschalterfunktion kann tber die Software das Schweil3gerat abgeschlossen werden.
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5.11 WIG-Schweil3en
5.11.1 Anschluss SchweilRbrenner

HINWEIS

€= WIG-SchweiRbrenner zum Anschluss an einen Eurozentralanschluss sind in zwei

Ausfihrungen verwendbar:

* WIG-Kombischweil3brenner werden am Eurozentralanschluss des Drahtvorschubgerates
und am Schweil3stromanschluss (-) der Stromquelle angeschlossen.

*  WIG-SchweiRbrenner in der Ausfuhrung (EZA) werden ausschlie3lich am
Eurozentralanschluss des Drahtvorschubgerates angeschlossen. Hierzu muss die
Schweil3stromleitung des Zwischenschlauchpaketes, auf der Gerateriickseite, mit dem
Schweil3stromanschluss (-) verbunden sein!

Abbildung 5-36

Beschreibung

Schweil3brennerzentralanschluss (Euro)
Schweil3strom, Schutzgas und Brennertaster integriert

Schnellverschlusskupplung (rot)
Kahlmittelricklauf

3 G_> Schnellverschlusskupplung (blau)
|

Kihlmittelvorlauf

Anschlussbuchse, Schweil3strom ,,-*

*  WIG-Schweil3en: Schweil3stromanschluss fir SchweiRbrenner
Schweillbrennerschlauchpaket

gz SchweiRbrenner
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» Zentralstecker des SchweiRbrenners in den Zentralanschluss einfiihren und mit Uberwurfmutter
sichern.

» Schweil3stromstecker des Kombibrenners in die Anschlussbuchse, Schweif3strom (-) stecken und
durch Rechtsdrehen verriegeln (ausschlie3lich bei Variante mit seperatem Schweif3stromanschluss).

Falls vorhanden:

« Anschlussnippel der Kiihlwasserschlauche in entsprechende Schnellverschlusskupplungen einrasten:
Rucklauf rot an Schnellverschlusskupplung, rot (Kihimittelriicklauf) und
Vorlauf blau an Schnellverschlusskupplung, blau (Kaihimittelvorlauf).

5.11.2 Anschluss Werkstlckleitung

Abbildung 5-37

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 I Anschlussbuchse, Schweiflstrom ,, +“
e WIG-Schweil3en: Werkstlickanschluss

2 /|:— Werkstiick

» Kabelstecker der Werkstlickleitung in die Anschlussbuchse, Schwei3strom ,+“ stecken und durch
Rechtsdrehung verriegeln.

68 099-005158-EW500
05.01.2012



E\A;;‘)‘l Aufbau und Funktion

WIG-SchweilRen

5.11.3 Schweil3aufgabenanwahl

. _HINWEIS

1« Die SchweiRaufgabenanwahl ist ein Zusammenspiel der Steuerungen von Schweil3geréat
und Drahtvorschubgerat. Nachdem die Grundeinstellung am Schweil3gerat
vorgenommen wurde, kénnen Arbeitspunkt und weitere Parameter am
Drahtvorschubgeréat eingestellt werden.

JOB-List
JOB 127
o)
3 1
(4
A’

(5
w

Abbildung 5-38

Bedienelement |Aktion Ergebnis Anzeige
g.,(':"“""“' ’ Anwahl JOB-List Tl
& Wire 1x & § Material [

(Signalleuchte f'Gas  |euchtet)
2 Wire

PETN @?@m JOB-Nummer einstellen. (L

' - 3 s warten, bis die Einstellung tibernommen wird. [L {4 /] [/ LILS
4

s p®
@I“ Schweil3strom wird eingestellt. Sollwerteinstellung
é' m/min ;477
8
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5.11.4 WIG-Lichtbogenziindung
5.11.4.1 Liftarc-Zindung

Abbildung 5-39

Der Lichtbogen wird mit Werkstlickberiihrung geziindet:
a) Die Brennergasdise und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstiick aufsetzen und
Brennertaster betatigen (Liftarcstrom flie3t, unabhangig vom eingestellten Hauptstrom)

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

¢) Brenner abheben und in Normallage schwenken.
Beenden des Schweillvorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betétigen und loslassen je nach
angewahlter Betriebsart.

5.11.5 Pulsen, Funktionsablaufe

5.11.5.1 Zeichen- und Funktionserklarung
Symbol |Bedeutung

Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Schutzgas stromt

Schweil3leistung

Gasvorstromen

A

oA

OQ& Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)
I

onu

Gasnachstromen
No
] 2-Takt
i-._:‘ 2-Takt-Spezial
MR 4-Takt
i—f_H" 4-Takt-Spezial
t Zeit
Poee | Startprogramm
P. Hauptprogramm
P, vermindertes Hauptprogramm
P.o Endprogramm
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2-Takt-Betrieb

Abbildung 5-40

Anwahl

|
* Betriebsart 2-Takt 'L anwéahlen.
1.Takt

« Brennertaster betatigen und halten.

e Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

Die Lichtbogen-Zindung erfolgt mit Liftarc.

« Schweil3strom flieRt mit vorgewahlter Einstellung.
2.Takt

« Brennertaster loslassen.

» Lichtbogen erlischt.

* Gasnachstromzeit [auft ab.

2-Takt-Spezial

1 >i< 2. —»
¥\ A\ !
i) .

Lot

P, |

| Y PSTART PEND :
I_' 7,
- —

i)

onn no

Abbildung 5-41
Anwahl

» Betriebsart 2-Takt-Spezial i"‘L anwahlen.

1.Takt

< Brennertaster betatigen und halten.

e Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

Die Lichtbogen-zZindung erfolgt mit Liftarc.

» SchweilRstrom flie3t mit vorgewéhlter Einstellung im Startprogramm ,P,,..".

< Nach Ablauf der Startstromzeit ,tstart" erfolgt der Schweil3stromanstieg mit der eingestellten Up-
Slope-Zeit ,tS1* auf das Hauptprogramm ,P,".

2.Takt

* Brennertaster loslassen.

» Der Schweif3strom sinkt mit der Down-Slope-Zeit ,tSe* auf das Endprogramm ,,P
* Nach Ablauf der Endstrom-Zeit ,tend” erlischt der Lichtbogen.

* Gasnhachstromzeit lauft ab.

“
END *
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4-Takt-Betrieb

1. —e———— 2. 4>i« 3. »le—

Y A

IT P,

h
A4
h

i)

oo
Abbildung 5-42
Anwahl
Vivi
* Betriebsart 4-Takt U1 anwahlen.
1.Takt

« Brennertaster betatigen und halten.

* Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
Die Lichtbogen-Zindung erfolgt mit Liftarc.
« Schweil3strom fliet mit vorgewahlter Einstellung.
2.Takt

« Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt

< Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).
4.Takt

« Brennertaster loslassen.

» Lichtbogen erlischt.

* Gasnachstromzeit [auft ab.
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4-Takt-Spezial
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Abbildung 5-43

Anwahl
"wou

 Betriebsart 4-Takt- Spezial [ anwéhlen.

1.Takt

< Brennertaster betatigen und halten.

e Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

Die Lichtbogen-zZindung erfolgt mit Liftarc.

» SchweilRstrom flie3t mit vorgewéhlter Einstellung im Startprogramm ,P,,..".
2.Takt

« Brennertaster loslassen.

» Slope auf Hauptprogramm ,P,*.

Der Slope auf Hauptprogramm P, erfolgt friihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit t,,., bzw.
spatestens mit Loslassen des Brennertasters.

Durch Tippen kann auf das verminderte Hauptprogramm ,P_.“ umgeschaltet werden. Durch
wiederholtes Tippen wird auf das Hauptprogramm , P,“ zurlickgeschaltet.

3.Takt

« Brennertaster betéatigen.

» Slope auf Endprogramm ,P_,.".
4.Takt

< Brennertaster loslassen.

e Lichtbogen erlischt.

* Gasnachstromzeit lauft ab.

5.11.6 WIG-Zwangsabschaltung

e~ Das Schweil3gerat beendet den Ziind- bzw. SchweilRvorgang bei
« Zindfehler (bis 5 s nach dem Startsignal flief3t kein Schweif3strom).
« Lichtbogenabriss (Lichtbogen langer als 5 s unterbrochen).
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5.11.7 WIG-Programmablauf (Modus , Program-Steps*)

5.11.7.1 WIG-Parameteribersicht

Abbildung 5-44

Grundparameter
Pos. |Bedeutung /Erklarung Einstellbereich
1 Gasvorstromzeit 0shis09s
2 PSTART
Startstrom 0 % bis 200 %
3 Dauer (Startprogramm) 0 s bis 20s
4 Slope-Dauer von P, ., auf P, 0 s bis 20s
5 P, (Hauptprogramm)
Schweil3strom, absolut 5 A bis 550 A
6 Dauer (P,) 0,01 shbis20,0s
7 P, (Vermindertes Hauptprogramm)
Schweil3strom 1 % bis 100 %
8 Dauer (Vermindertes Hauptprogramm) 0,01 shbis20,0s
9 Slope-Dauer von P, auf P, Osbhis20s
10 P.., (Endprogramm)
Schweil3strom 1 % bis 100 %
11 Dauer (Endprogramm) Oshbis20s
12 Gasnachstrémzeit Oshis20s
13 Superpulsen Ein / Aus
P P., und P_ sind Relativprogramme, deren Schweif3stromeinstellungen prozentual abhéngig von

START?

der generellen Schweil3stromeinstellung sind.
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5.12 E-Hand-Schweil3en

/\ VORSICHT

Quetsch- und Verbrennungsgefahr!
Beim Wechseln von abgebrannten oder neuen Stabelektroden
« Geradt am Hauptschalter ausschalten.
* Geeignete Schutzhandschuhe tragen.
« Isolierte Zange benutzen, um verbrauchte Stabelektroden zu entfernen oder um
geschweilte Werkstlicke zu bewegen.

» Elektrodenhalter immer isoliert ablegen!

5.12.1 Anschluss Elektrodenhalter und Werksttickleitung

me Die Polaritat richtet sich nach der Angabe des Elektrodenherstellers auf der
Elektrodenverpackung.

Abbildung 5-45

Pos. |[Symbol |Beschreibung
Anschlussbuchse, Schweil3strom ,, +*

Anschlussbuchse, Schweil3strom ,,-“

Elektrodenhalter

=
3 /IZ— Werkstiick

» Kabelstecker des Elektrodenhalters entweder in die Anschlussbuchse, Schweifl3strom ,+“ oder ,-*
einstecken und durch Rechtsdrehung verriegeln.

« Kabelstecker der Werkstickleitung entweder in die Anschlussbuchse, Schwei3strom ,+“ oder -
einstecken und durch Rechtsdrehung verriegeln.
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5.12.2 SchweilRaufgabenanwahl

Abbildung 5-46

Bedienelement |Aktion Ergebnis Anzeige
& Wateria ’ Anwahl JOB-List T AN
2 Wire 1x = |  Material o) g
(Signalleuchte f'Gas  |euchtet)
& Wire
T @gm JOB-Nummer einstellen. o
'Q: 3 s warten, bis die Einstellung ibernommen wird. [y
4

2.

Schweil3strom wird eingestellt.

Sollwerteinstellung

8
’ Anwahl Schweil3parameter Arcforcing 1~
@ b Zur Taste gehdrende Signalleuchte leuchtet. L
4 ™ L
Pt @3[\‘ Einstellung Arcforcing fiir Elektrodentypen: Tx]
'O: (Einstellbereich -40 bis 40) n
A Negative Werte:  Rutil - l_'l 'l-,l
,",m,“‘ Werte um Null: Basisch =
Positive Werte: Cellulose

76

099-005158-EW500
05.01.2012



E\A;;‘)‘l Aufbau und Funktion

E-Hand-SchweilRen

5.12.3 Hotstart

Die Hotstart-Einrichtung bewirkt, dass Stabelektroden durch einen erhéhten Startstrom besser ziinden.

I <a)»>
a) = Hotstartzeit
b) = Hotstartstrom b)
| = Schweil3strom
t= Zeit : >t

Abbildung 5-47

5.12.4 Antistick

U ¢ Antistick verhindert das Ausglihen der Elektrode.

Sollte die Elektrode trotz der Arcforce-Einrichtung festbrennen,
schaltet das Gerat automatisch innerhalb von ca. 1 s auf den
Minimalstrom um. Das Ausglihen der Elektrode wird verhindert.
Schweil3stromeinstellung Gberprifen und fur die
Schweil3aufgabe korrigieren!

Antistick

v

Abbildung 5-48

5.12.5 Parameteribersicht

Abbildung 5-49

Grundparameter

Pos. |Bedeutung /Erklarung Einstellbereich

1 Schweil3strom 5 A bis maximaler Schweil3strom
2 Hotstartzeit 0 bis20 s

3 Hotstartstrom 0 bis 200 %

4 Arcforce -40 bis 40

m€&e~ Der Hotstartstrom ist prozentual abhéngig vom gewahlten Schweil3strom.
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5.13 Schnittstellen

VORSICHT

Schaden durch Fremdkomponenten!
Die Herstellergarantie erlischt bei Gerateschaden durch Fremdkomponenten!

e AusschlieZlich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, Schwei3brenner,
Elektrodenhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschleilteile, etc.) aus unserem
Lieferprogramm verwenden!

» Zubehoérkomponente nur bei ausgeschalteter Stromquelle an Anschlussbuchse einstecken
und verriegeln!

Schaden durch unsachgemalen Anschluss!
Durch unsachgemafen Anschluss kénnen Zubehdrkomponenten und die Stromquelle
beschadigt werden!

» Zubehoérkomponente nur bei ausgeschaltetem Schweil3geréat an entsprechender
Anschlussbuchse einstecken und verriegeln.

» Ausfiihrliche Beschreibungen der Betriebsanleitung der entsprechenden
Zubehérkomponente entnehmen!

» Zubehoérkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

5.13.1 PC-Schnittstellen
VORSICHT

Geréateschaden bzw. Stérungen durch unsachgemafen PC-Anschluss!
Nicht verwenden des Interface SECINT X10USB fuhrt zu Gerateschaden bzw. Stérungen
der Signaltbertragung. Durch Hochfrequenz-Zindimpulse kann der PC zerstort werden.

» Zwischen PC und Schweil3gerat muss das Interface SECINT X10USB angeschlossen
werden!

» Der Anschluss darf ausschlie3lich mit den mitgelieferten Kabeln erfolgen (keine
zuséatzlichen Verlangerungskabel verwenden)!

SchweilRparameter Software PC 300
Alle Schweil3parameter bequem am PC erstellen und einfach zu einem oder mehreren Schweil3geraten
Ubertragen (Zubehor, Set bestehend aus Software, Interface, Verbindungsleitungen)
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Allgemein

6 Wartung, Pflege und Entsorgung

A GEFAHR

\ Verletzungsgefahr durch elektrischen Schlag!
Reinigungsarbeiten an Geraten, die nicht vom Netz getrennt sind, kénnen zu
erheblichen Verletzungen fuhren!
» Das Gerat zuverlassig vom Netz trennen.

* Netzstecker ziehen!
* 4 Minuten warten, bis Kondensatoren entladen sind!

6.1 Allgemein

Dieses Gerat ist unter den angegebenen Umgebungsbedingungen und den normalen
Arbeitsbedingungen weitgehend wartungsfrei und benétigt ein Minimum an Pflege.

Es sind einige Punkte einzuhalten, um eine einwandfreie Funktion des Schwei3gerates zu gewahrleisten.
Dazu gehort, je nach Verschmutzungsgrad der Umgebung und Benutzungsdauer des Schweil3gerates,
das regelmafige Reinigen und Priifen, wie im Folgenden beschrieben.

6.2 Wartungsarbeiten, Intervalle

6.2.1 Tagliche Wartungsarbeiten
< Ordnungsgemafe Befestigung der Drahtspule prifen.
* Netzzuleitung und deren Zugentlastung
« Schweil3stromleitungen (auf festen, verriegelten Sitz prifen)
* Gasschlauche und deren Schalteinrichtungen (Magnetventil)
« Gasflaschensicherungselemente
« Bedien-, Melde-, Schutz- und Stelleinrichtungen (Funktionsprifung).
e Sonstiges, allgemeiner Zustand
6.2.2 Monatliche Wartungsarbeiten
e Gehauseschaden (Front-, Riuck-, und Seitenwande)
« Transportrollen und deren Sicherungselemente
« Transportelemente (Gurt, Krandsen, Griff)

« Wahlschalter, Befehlsgerate, NOT-AUS-Einrichtungen, Spannungsminderungseinrichtung, Melde- und
Kontrollleuchten

« Kuhlmittelschlauche und deren Anschliisse auf Verunreinigungen prifen
« Kontrolle der Drahtfiihrungselemente (Einlaufnippel, Drahtfihrungsrohr) auf festen Sitz.

6.2.3 Jahrliche Prifung (Inspektion und Prifung wahrend des Betriebes)

HINWEIS

e Prufen des Schweil3geréates darf nur von sachkundigen, beféhigten Personen
durchgefuhrt werden.
Befahigte Person ist, wer aufgrund seiner Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung die
bei der Prifung von Schweil3stromquellen auftretenden Gefahrdungen und mogliche
Folgeschaden erkennen und die erforderlichen SicherheitsmalRnahmen treffen kann.

& Weitere Informationen entnehmen Sie den beiliegenden Erganzungsbléattern "Gerate-
und Firmendaten, Wartung und Prifung, Garantie"!

Es ist eine Wiederholungsprifung nach Norm IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung"”
durchzufihren. Neben den hier erwdhnten Vorschriften zur Prifung sind die jeweiligen Landesgesetze
bzw. -vorschriften zu erfillen.
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Wartungsarbeiten

6.3

6.4

6.4.1

6.5

Wartungsarbeiten

A GEFAHR

Keine unsachgemalen Reparaturen und Modifikationen!
Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von
sachkundigen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
» Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

Reparatur- und Wartungsarbeiten durfen nur von ausgebildetem autorisiertem Fachpersonal durchgefuihrt
werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch. Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten
grundsatzlich an ihren Fachhandler, den Lieferant des Gerates. Ricklieferungen von Garantiefallen
kénnen nur Uber Ihren Fachhandler erfolgen. Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur
Originalersatzteile. Bei der Bestellung von Ersatzteilen ist der Geratetyp, Seriennummer und
Artikelnummer des Gerates, Typenbezeichnung und Artikelnummer des Ersatzteiles anzugeben.

Entsorgung des Gerétes

HINWEIS

& Sachgerechte Entsorgung!
Das Gerat enthélt wertvolle Rohstoffe die dem Recycling zugefiihrt werden
sollten und elektronische Bauteile die entsorgt werden mussen.
* Nicht tber den Hausmll entsorgen! -
» Behdrdliche Vorschriften zur Entsorgung beachten!

Herstellererklarung an den Endanwender

« Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate diirfen gemal europaischer Vorgaben (Richtlinie
2002/96/EG des europaischen Parlaments und des Rates vom 27.1.2003) nicht mehr zum
unsortierten Siedlungsabfall gegeben werden. Sie missen getrennt erfasst werden. Das Symbol der
Abfalltonne auf R&édern weist auf die Notwendigkeit der getrennten Sammlung hin.
Dieses Gerat ist zur Entsorgung, bzw. zum Recycling, in die hierfir vorgesehenen Systeme der
Getrenntsammlung zu geben.

< In Deutschland ist laut Gesetz (Gesetz tiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die
umweltvertragliche Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeréten (ElektroG) vom 16.3.2005) ein
Altgerét einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzufuihren. Die 6ffentlich-
rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten kostenfrei entgegengenommen werden.

« Informationen zur Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten erteilt die zustandige Stadt-, bzw.
Gemeindeverwaltung.

* EWM nimmt an einem zugelassenen Entsorgungs- und Recycling-System teil und ist im
Elektroaltgerateregister (EAR) mit Nummer WEEE DE 57686922 eingetragen.

« Dariber hinaus ist die Rickgabe europaweit auch bei EWM-Vertriebspartnern maglich.

Einhaltung der RoHS-Anforderungen

Wir, die EWM HIGHTEC Welding GmbH Mindersbach, bestatigen Ihnen hiermit, dass alle von uns an
Sie gelieferten Produkte, die von der RoHS-Richtlinie betroffen sind, den Anforderungen der RoHS
(Richtlinie 2002/95/EG) entsprechen.
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Checkliste fur den Kunden

7 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.

7.1 Checkliste fur den Kunden

& Grundséatzliche Voraussetzungen zur einwandfreien Funktionsweise ist die zum
verwendetem Werkstoff und dem Prozessgas passende Gerateausristung!

Legende Symbol Beschreibung
V4 Fehler / Ursache
%) Abhilfe

Kuhlmittelfehler / kein KiihImitteldurchfluss
# Unzureichender Kihlmitteldurchfluss

X KahImittelstand prifen und ggf. mit Kihimittel auffillen
» Luft im Kihimittelkreislauf

~® siehe Kapitel "KuhImittelkreislauf entluften”

Drahtférderprobleme
» Stromduse verstopft
«) Reinigen, mit Trennmittel einspriihen und bei Bedarf ersetzen
» Einstellung Spulenbremse (siehe Kapitel ,Einstellung Spulenbremse*®)
X Einstellungen prufen bzw. korrigieren
~ Einstellung Druckeinheiten (siehe Kapitel ,Drahtelektrode einfadeln®)
X Einstellungen prifen bzw. korrigieren
~ Verschlissene Drahtférderrollen
X Prifen und bei Bedarf ersetzen
~ Vorschubmotor ohne Versorgungsspannung (Sicherungsautomat durch Uberlastung ausgelost)
% Ausgeldste Sicherung (Rickseite Stromquelle) durch Betétigen des Tasters zuriicksetzen
~ Geknickte Schlauchpakete
X Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen
~ Drahtfiihrungsseele oder -spirale verunreinigt oder verschlissen
X Seele oder Spirale reinigen, geknickte oder verschlissene Seelen austauschen

Funktionsstérungen

~ Gerétesteuerung ohne Anzeige der Signalleuchten nach dem Einschalten
% Phasenausfall, Netzanschluss (Sicherungen) prufen

» Keine Schweil3leistung
~® Phasenausfall, Netzanschluss (Sicherungen) prifen

~ Diverse Parameter lassen sich nicht einstellen

X Eingabeebene verriegelt, Zugriffssperre ausschalten (siehe Kapitel ,Schwei3parameter gegen
unbefugten Zugriff sperren*)

~ Verbindungsprobleme

% Steuerleitungsverbindungen herstellen bzw. auf korrekte Installation priifen.
» Lose Schwei3stromverbindungen

% Stromanschlisse brennerseitig und / oder zum Werkstlck festziehen

% Stromdise ordnungsgeman festschrauben
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7.2  Fehlermeldungen (Stromquelle)

HINWEIS

1€ Ein SchweiRgeratefehler wird durch einen Fehlercode (siehe Tabelle) in der Anzeige der
Geratesteuerung dargestellt.
Bei einem Geréatefehler wird das Leistungsteil abgeschaltet.

Die Anzeige der mdglichen Fehlernummer ist von der Gerateausfiihrung (Schnittstellen /
Funktionen) abhéngig.

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

Fehler Kategorie Mégliche Ursache Abhilfe
a) |b) |c)
Error 1 - |- |x |Netz-Uberspannung Netzspannungen priifen und mit
(Ov.Vol) Anschlussspannungen des SchweilRgerates
Error 2 - |- [x [Netz-Unterspannung vergleichen (siehe technische Daten Kap.1)
(Un.Vol)
Error 3 x |- |- SchweilRgerat Ubertemperatur | Gerat abkiihlen lassen (Netzschalter auf ,1)
(Temp)
Error 4 - |- |x [KuhImittelmangel Kuhlmittel nachfillen
(Water) Leck im KuhImittelkreislauf >
Leck beheben und KuhImittel nachfillen
KihImittelpumpe lauft nicht > Kontrolle
Uberstromausldser Umluftkiihlgeréat
Error 5 X |- |- Fehler DV-Koffer, Tachofehler | Drahtvorschubeinheit priifen
(Wi.Spe) Tachogenerator gibt kein Signal,
M3.00 defekt > Service informieren
Error 6 X |- |- Schutzgasfehler Schutzgasversorgung prufen (Gerate mit
(gas) Schutzgasiiberwachung)
Error 7 - - X | Sekundar Uberspannung Inverterfehler > Service informieren
(Se.Vol)
Error 8 - |- |x |Erdschluss zwischen Verbindung zwischen Schweil3draht und
(no PE) Schweil’draht und Erdleitung | Gehduse bzw. einem geerdeten Objekt
(nur Phoenix 330) trennen
Error 9 X |- |- |Schnelle Abschaltung Fehler an Roboter beseitigen
(fast stop) Ausgeldst durch BUSINT X11
oder RINT X12
Error 10 - Ix ]- Lichtbogenabriss Drahtférderung prifen
(no arc) Ausgeldst durch BUSINT X11
oder RINT X12
Error 11 - |x |- [Zundfehlernach5s Drahtférderung prifen
(no ign) Ausgeldst durch BUSINT X11
oder RINT X12
Error 14 - Ix ]- Drahtvorschubgerat nicht Kabelverbindungen prifen.
(no DV) erkannt. Steuerleitung nicht
angeschlossen.
Bei Betrieb mit mehreren Zuweisung der Kennnummern prifen (siehe
Drahtvorschubgeréaten wurden | Kapitel "Kennnummer Drahtvorschubgerat
falsche Kennnummer andern")
zugewiesen.
Error 15 - X |- Drahtvorschubgerét 2 nicht Kabelverbindungen prifen.
(DV2?) erkannt. Steuerleitung nicht
angeschlossen.
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JOBs (Schweiaufgaben) auf Werkseinstellung zuriicksetzen

Fehler Kategorie Mégliche Ursache Abhilfe

a) |b) |c)
Error 16 - |- |x |VRD (Fehler Service informieren.
(VDR) Leerlaufspannungsreduzierun

Legende Kategorie, Fehler-Reset

9)-

a) Fehlermeldung erlischt, wenn der Fehler beseitigt ist.

b) Fehlermeldung kann mit einem Tastedruck zurtickgesetzt werden
(nicht Progress / Taurus / alpha Q):

Steuerung RC1 / RC2 Taste "Enter"
Steuerung Expert Taste "Superpuls”
c) Fehler kdnnen ausschlief3lich durch aus- und wiedereinschalten des Gerates zuriickgesetzt werden.

Der Schutzgasfehler (Err 6) kann durch Betéatigen der "Taste Schweil3parameter" zurlickgesetzt werden.

7.3
7.3.1

Anzeige

ENTER]

3

Einstellung / Anwahl

./

(]
—
.'
M
J‘

JOBs (Schweil3aufgaben) auf Werkseinstellung zurticksetzen
Einzelnen JOB zuriucksetzen

EXIT |

\ 4

‘..

8 I”

m/min

Abbildung 7-1

EXIT ]

w

\ 4

%

RESET (Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen)

Der RESET wird nach der Bestatigung durchgeftihrt.

Das Menii wird, wenn keine Anderungen vorgenommen werden, nach 3 Sekunden
beendet.

JOB-Nummer (Beispiel)

Angezeigter JOB wird nach der Bestatigung auf die Werkseinstellung zuriickgesetzt.
Das Menii wird, wenn keine Anderungen vorgenommen werden, nach 3 Sekunden
beendet.
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7.3.2 Alle JOBs zuriicksetzen

HINWEIS

1« Alle kundenspezifisch gespeicherten Schweil3parameter werden durch die
Werkseinstellungen ersetzt!

ENTER] EXIT ]

EXIT ]

&

w
w
v
|
[t
'- -
SR
-.
(n
T
\ 4

\ 4

Abbildung 7-2
Anzeige |Einste||ung / Anwabhl
_CL RESET (Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen)
U Der RESET wird nach der Bestatigung durchgefihrt.

Das Menii wird, wenn keine Anderungen vorgenommen werden, nach 3 Sekunden
beendet.
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7.4 Kiuhlmittelkreislauf entliiften

m€&e= Kihlmitteltank und Schnellverschlusskupplungen KuhIimittelvor- /riicklauf sind nur bei
Geraten mit Wasserkiihlung vorhanden.

€& Zum EntlUften des Kuhlsystems immer den blauen Kuhlmittelanschluss verwenden der
maoglichst tief im KihImittelsystem liegt (n&dhe Kiuhlmitteltank)!

LY

i
-ﬂi’l’

blau / blue

qb | L ca. 5s

3 \ 0
¢ 1
KLICK

@ CLICK
\ J/

- |G
{5

\ J \
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7.5 Schweil3parameterabgleich

Bei Unterschieden zwischen den am Drahtvorschubgerét / Fernsteller eingestellten und den am
SchweilR3gerat angezeigten SchweiRparametern kénnen diese mit dieser Funktion einfach abgeglichen

werden.
ENTER | NAVIGATION | EXIT )

D)= O+E —O-

du )T 5 du ' ) )

89 89
. 6L '10.3112 s 6. .10.1_112
. .

4 13 4 44 13
35 o 14 35 35 o 14
3 «15 3 3e «15

25 * 16 25 25 * 16
2 18 2 2 418
15 S 15 15 S22

1 « 2 1 1 22

0,5 24 05 05 24

m/min m/min

¢ ¢

10t 103 101 , L0
2 =02 2 o352 2 o35, 2 o (S
HER)E -Q RS HEW)E
) 5 5B 33 5B ] v J
" Y \’7 7" $7 7"‘ ‘-7 710" 107
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Abbildung 7-3
Anzeige Einstellung / Anwahl

Drahtgeschwindigkeit abgleichen (MIN)

Drehknopf, Drahtgeschwindigkeit des Drahtvorschubgeréts auf den Minimalwert drehen.

Drahtgeschwindigkeit abgleichen (MAX)

Drehknopf, Drahtgeschwindigkeit des Drahtvorschubgerats auf den Maximalwert drehen.

Lichtbogenlangenkorrektur abgleichen (MIN)

Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur des Drahtvorschubgerats auf den Minimalwert
drehen.

Lichtbogenlangenkorrektur abgleichen (MAX)

Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur des Drahtvorschubgeréts auf den Maximalwert
drehen.
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8 Technische Daten
e Leistungsangaben und Garantie nur in Verbindung mit Original Ersatz- und
Verschleildteilen!
8.1 Taurus 401
E-Hand | WIG |  MIGIMAG
Einstellbereich Schweil3strom 5A-400 A

Einstellbereich Schweilspannung

202V-360V | 102V-260V | 143V-340V

Einschaltdauer bei 40°C (60 % ED)

400 A

Einschaltdauer bei 40°C (100 % ED)

360 A

Lastspiel

10 min (60 % ED A 6 min. Schweif3en, 4 min. Pause)

Leerlaufspannung 9V
Netzspannung (Toleranzen) 3 x400 V (-25 % bis +20 %)
Frequenz 50/ 60 Hz
Netzsicherung (Schmelzsicherung, trége) 3x35A
Netzanschlussleitung HO7RN-F4G4
maximale Anschlussleistung 18,2 kVA 13,1 kVA 17,2 kVA
empfohlene Generatorleistung 25 kVA

Coso 0,99
Isolationsklasse / Schutzart H/IP 23
Umgebungstemperatur -20 °C bis +40 °C
Gerate- / Brennerkiihlung (%) Lufter / Wasser
Kihlleistung bei 1 I/min (%) 1500 W
maximale Fordermenge (%) 5 1/min
maximaler KiihImittel-Ausgangsdruck (%) 3,5 bar
maximaler Tankinhalt () 121

Kihimittel ()

Ab Werk: KF 23E (-10 °C bis +40 °C) oder
KF 37E (-20 °C bis +10 °C)

Werkstickleitung 70 mm?

MaRe L x B x Hin mm 1100 x 455 x 1000

Gewicht 107 kg

Gewicht (%) 118 kg

EMV-Klasse A

Gebaut nach Norm IEC 60974-1, -2, -10
/1 C€

(') Geréate mit Wasserkuhlung (FDW)
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8.2 Taurus 351, 451, 551
| 351 | 451 551
Einstellbereich Schweil3strom / -spannung:
WIG 5 bis 350 A 5 bis 450 A 5 bis 550 A
10,2 bis 24,0V 10,2 bis 28 V 10,2 bis 32V
E-Hand 5 bis 350 A 5 bis 450 A 5 bis 550 A
20,2 bis 34,0V 20,2 bis 38 V 20,2 bis 42 V
MIG/MAG 5 bis 350 A 5 bis 450 A 5 bis 550 A
14,3 bis 315V 14,3 bis 36,5V 14,3 bis 41,5V
Einschaltdauer bei 25 °C
60 % - - 550 A
80 % - - 520 A
100 % 350 A 450 A 450 A
Einschaltdauer bei 40 °C
60 % 550 A
80 % - 450 A -
100 % 350 A 420 A 420 A
Lastspiel 10 min (60 % ED 2 6 min. SchweiRRen, 4 min. Pause)
Leerlaufspannung 79V
Netzspannung (Toleranzen) 3 x 400 V (-25 % bis +20 %)
Frequenz 50/ 60 Hz
Netzsicherung 3x25A 3x35A
(Schmelzsicherung, trage)
Netzanschlussleitung HO7RN-F4G6
maximale Anschlussleistung
MIG/MAG 13,9 kVA 20,7 kVA 28,8 kVA
WIG 10,6 kVA 15,9 kVA 22,2 kVA
E-Hand 15,0 kVA 21,6 kVA 29,2 kVA
empfohlene Generatorleistung 20,3 kVA 29,1 kVA 39,4 kVA
Coso 0,99
Isolationsklasse / Schutzart H/IP 23
Umgebungstemperatur -20 °C his +40 °C
Geréate- / Brennerkithlung Lufter / Wasser (*) oder Gas
Kiihlleistung bei 1 I/min (%) 1500 W
maximale Férdermenge (%) 5 I/min
maximaler KiihImittel-Ausgangsdruck (%) 3,5 bar
maximaler Tankinhalt () 121
Kiihimittel () Ab Werk: KF 23E (-10 °C bis +40 °C) oder
KF 37E (-20 °C bis +10 °C)
Werkstiickleitung 70 mm’ 95 mm’
MaRe L x B x Hin mm 1100 x 455 x 1000
Gewicht 118 kg
Gewicht (%) 129 kg
EMV-Klasse A
gebaut nach Norm IEC 60974-1, -2(%), -10
/C€
() Gerate mit Wasserkiihlung (FDW)
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9 Zubehor
‘ e Leistungsabhangige Zubehdrkomponenten wie Schweil3brenner, Werkstuckleitung,
Elektrodenhalter oder Zwischenschlauchpaket erhalten Sie bei Ihrem zustandigen
Vertragshandler.
9.1 Systemkomponente
Typ Bezeichnung Artikelnummer
Taurus Synergic drive 4L Drahtvorschubgerat, wasser, Euro-ZA 090-005161-00502
Taurus Synergic drive 4 Drahtvorschubgerat, wasser, Euro-ZA 090-005162-00502
Taurus Synergic drive 300C Drahtvorschubgerat, wasser, Euro-ZA 090-005211-00502
Taurus Synergic drive 200C Drahtvorschubgerat, wasser, Euro-ZA 090-005210-00502
9.2 Allgemeines Zubehor
Typ Bezeichnung Artikelnummer
AK300 Adapter fur Korbspule K300 094-001803-00001
TYP 1 Frostschutzprifer 094-014499-00000
KF 23E-10 Kuhlflissigkeit (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Kuhlflissigkeit (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Kuhlflissigkeit (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Kuhlflissigkeit (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DM1 32L/MIN Druckminderer Manometer 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Gasschlauch 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Gasstaudise 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Gasstauduse 094-001100-00000
5POLE/CEE/32A/M Geratestecker 094-000207-00000
HOSE BRIDGE Schlauch Bruecke 092-007843-00000
9.3 Optionen
Typ Bezeichnung Artikelnummer
ON LB Wheels 160x40MM Option Nachriistung Feststellbremse fir 092-002110-00000
Geraterader
ON Hose/FR Mount DK 4L Halterung fir Schlduche und Fernsteller bei 092-002117-00000
Geraten mit 4L Drehkonsole (092-002112-00000
bzw. 092-002113-00000)
ON Hose/FR Mount Option Halterung fiir Schlauche und Fernsteller fir [092-002116-00000
Gerate ohne Drehkonsole
ON Filter T/P Option Nachriistung Schmutzfilter fur Lufteinlass 092-002092-00000
ON Tool Box Option Nachriistung Werkzeugbox 092-002138-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Option Nachriistung Halteblech fur Gasflasche 092-002151-00000
<50 L
ON Shock Protect Option Nachriistung Rammschutz 092-002154-00000
9.4 Computerkommunikation

Typ

Bezeichnung

Artikelnummer

PC300.Net

PC300.Net Schweil3parametersoftware Set inkl.
Kabel und Interface SECINT X10 USB

090-008265-00000

CD PC300.Net update

Software Update fir PC300.Net auf CD-ROM

092-008172-00001

099-005158-EW500

05.01.2012

89



Anhang A

JOB-List

10 Anhang A
10.1 JOB-List

fm- JOB-LIST

ewhr:

094-015122-00502
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11.1

Anhang B
Ubersicht EWM-Niederlassungen

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mundersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiltechnik-Handels-GmbH

SachsstraBBe 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Eiserfelder Stralle 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax:-318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Bene3ov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16 - PO. Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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