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Allgemeine Hinweise
/A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!

|lIIJ| Die Betriebsanleitung fiihrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.

+ Betriebsanleitung sdmtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheits- und
Warnhinweise lesen und befolgen!

» Unfallverhitungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!

» Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.

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

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

+ Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geréatetechnik, kénnen zu unter-
schiedlichem Schweilverhalten flhren.

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

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

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

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

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

© EWM GmbH

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

Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.

Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.

I?er Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgfaltig recherchiert, Gberpriift und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtimer vorbehalten.

Datensicherheit

Der Anwender ist fir die Datensicherung von séamtlichen Anderungen gegeniiber der Werkseinstellung
verantwortlich. Die Haftung fUr geldschte persénliche Einstellungen liegt beim Anwender. Der Hersteller
haftet hierfur nicht.



ewm

Inhaltsverzeichnis

Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

30.01.2024

1 Inhaltsverzeichnis
1 INhaltSVErZeIiChNIS ... 3
2 Zu lhrer Sicherheit ... ——————— 7
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation .............ccccoiiiiiiiiiiiiini e 7
A Y 011 o To] (=14 (= [ U] o o USRS 8
2.3 SicherheitsSVOrsChriflen..........oouuiiiii e 9
2.4 Transport UNd AUFSTEIIEN......coouuiiii e 12
3 BestimmungsgemaBer Gebrauch .........coccccirircirmrnrserrss e s e e me e smnees 14
3.1 AnwendungsbereiCh ........ ..o 14
3.2 Mitgeltende UNnterlagen....... .o 14
3.2.1 LT = 10 (= SRR 14
3.2.2 KonformitatSErkIArung .........cceeiiiiiiiiie e 14
3.2.3 Schweillen in Umgebung mit erhdhter elektrischer Gefahrdung ............c...c........ 14
3.24 Serviceunterlagen (Ersatzteile und Schaltplane) ........ccccccvveviciieeeciiee e 14
3.2.5 Kalibrieren / Validi€ren .............oooiiiiiiiiiiie et 14
3.2.6 Teil der Gesamtdokumentation ...........c.coocviieiiiiie e 15
4 Geratebeschreibung - Schnelliibersicht...........occooiiiicicr 16
4.1 Vorderansicht / RUCKANSICAT.........oooiiiiii e 16
B (01 aT=1 o F=T g TS (ot o | SRR 18
421 Bedienelemente im Gerat............oouiiiiiiiii i 19
4.3 Geratesteuerung - Bedienelemente............cooiiiiiii i 20
431 SchweilRdatenanzZeige ........c.oooueiii i 22
5 Aufbau und FUNKEON ... 23
5.1 AlIgEMEINE HINWEISE........uiiiiiiiie e e e e e e e e e nneees 23
5.2  Transport UNd AUFSTEIEN.........ooooi e 24
5.21 UmgebungsbediNnQUNGEN .........ooiii ittt e e e e e 24
5.2.2 GErAtEKUNIUNG ....cei it e e e e e e 24
5.2.3 Werkstuckleitung, Allgemein ...........oooo e 24
524 Hinweise zum Verlegen von Schweil3stromleitungen ............cccccoeeiveviiiieenennenn. 25
525 Vagabundierende SChweilRStrOme ...........cccoiiiiiiiiiiiiiee e 26
5.2.6 NETZANSCHIUSS ...t e e e e e e e e 27
5.2.6.1  NEZIOMM .. .ooiiiiie e 27
5.2.7 SChUIZGASVEISOIGUNG ... .eiiieiiiiiie it ettt e st ee e et e e e st e e s et ee e e e enbaeaeeenreeeeeennes 28
5.2.7.1  Anschluss Druckminderer ... 28
5.2.7.2 Anschluss Schutzgasschlauch............ccccoccocviiiiiiiiiii e 28
5.2.7.3 Einstellung Schutzgasmenge...........ccccveiiiiiieiiiiiee e 29
B.2.7.4  GasteSt...cueeiieiiiii e 29
5.2.7.5 Schlauchpaket SPUIEN..........ccccuiiiiiiii e 30
5.2.8 SchweilRbrennerkGhIUNgG............ooiiiiiiiiie e 30
5.2.8.1  Anschluss KUhIModul..............cuiiiiiiii e 30
5.2.9 SchweilRbrennNerNalter ...........ocuiiiiiiiie e 31
5.2.10 Schutzklappe, GeratesteUEIUNG..........oiiiiiiiiii e 32
S T0Z% I B o1 4 U1 v 1) £ RS 32
5.3  MIG/MAG-SCRWEIREN ......eeiieiiiiiie ettt e et e e e et e e e e nbae e e ennteeeeennseeeeennnes 33
5.3.1 Drahtfliihrung Konfektionieren ............oovciiii i 33
5.3.2 Anschluss Schweil3brenner und Werkstickleitung ............cccccevvciieeiiiieee e 34
5.3.3 (BT a1 o] o =Ty U]y o IR RS 35
5.3.3.1 Drahtspule einsetzen ..., 36
5.3.3.2 Drahtvorschubrollen wechseln ... 37
5.3.3.3 Drahtelektrode einfadeln..........ccccoeiiiiiiiiiie e 39
5.3.3.4 Einstellung Spulenbremse ...........ccoocviieiiiiiie i 40
534 MIG/MAG-Schweil3aufgabendefinition .............cccocvieiiiiiieii e, 41
5.3.5 Schweilaufgabenanwahl ... 41
5.3.5.1  GrundschweilRparameter ... 41
5.3.5.2  BetriebSart.......cuuuiiiiiii e 42
5.3.6 SCRWEIRAI. ... e 42
5.3.7 Schweilleistung (ArbeitSPUNKL)..........ooiiiiii e 42
5.3.7.1  Zubehdrkomponenten zur Arbeitspunkteinstellung .............cccocceeenne 43
5.3.7.2 Lichtbogenlange............coovuuiiiiiiiiiiiiiiii e 43
099-005502-EW500



Inhaltsverzeichnis ev\;hq
Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

5.3.7.3 Lichtbogendynamik (Drosselwirkung) ........ccccccoeeeiriiiieeeeiiiciiieeee e 43
B5.3.7.4  SUPEIPUIS ....ooo et e e e e e e e 44
5.3.7.5 DrahtrlUcKbrand...........ccoouiiiiiiiiiie e e 45
5.3.8 Konventionelles MIG/MAG-Schweillen (GMAW non synergic)........ccccceeeeveunneee. 46
5.3.8.1  Schweilleistung (Arbeitspunkt)..........ccccvrriiiiiiiiii e, 46
5.3.9 fOrCEAIC / TOFCEATC PUIS ...veeeiieeee e a e e e 47
5.3.10  rOOtAIC / TOOTAIC PUIS ...eeeeieeiieciiiee ettt e e e e e e e e e e e e raeeeeae s 47
5.3.11  Betriebsarten (FUNKtionsablaufe) ...........cccveeeiiiiiiiii e, 48
5.3.11.1 Zeichen- und Funktionserklarung............ccccccoeviiiiiiiieie e 48
5.3.11.2 ZwangsabsSChaltuUNg .............uuuuuuieimiuiiiiiiiiiiieiiieinieieieieierereerereree————.. 48
5.3.12 MIG/MAG-Programmablauf (Modus ,Program-Steps®)........cccccvveveeeeiiiiciiieeennnn. 54
5.3.12.1 Beispiel, Heftschweilen (2-Takt) .......ccccoeveeeeeeiiiiiiiieeeeeee e, 54
5.3.12.2 Beispiel, Aluminium-Heftschweilten (2-Takt-Spezial)...........cccceeeennnes 54
5.3.12.3 Beispiel, Aluminium-Schweif3en (4-Takt-Spezial)............ccccvvvevereeernnnns 54
5.3.13  Modus Hauptprogramm A.. ... 55
5.3.13.1 Anwahl der Parameter (Programm A)........c.ccccoiiiiiiiieeeeei e 56
5.3.14  MIG/MAG-Standardbrenner ..........oocuiiiiiiiiie e 56
5.3.15  MIG/MAG-SONAEIDIENNET.........eeiieiiiiie ettt 57
5.3.15.1 Programm- und Up-/Down-Betrieb.............c.ccccooiiiiiiiiiiiiiieee, 57
5.3.15.2 Umschaltung zwischen Push/Pull- und Zwischenantrieb...................... 57
5.4 E-Hand-SChWEIREN .......oeiiiiieiie et s e e s e e e ennaee s 58
5.4.1 Anschluss Elektrodenhalter und Werkstlickleitung ..........cccccoooviiiiiiiiiiieiie, 58
5.4.2 SchweiRaufgabenanwahl...............ooooiiiiiiii e 59
5.4.2.1 Schweillstromeinstellung .........ccccccooviiiiiiiiiii e 59
54.3 (o3 0] o YRR 59
54.4 [ (0] €53 = o A TP PP PRPTO 59
5.4.5 ANBISTICK. ..ttt e e e e e e ree e e nees 60
5.5 WIG-SCRWEIREN .....coiiiiiiiie ettt ettt ettt e e sttt e e s ne e e e s nseeeesnteeeesansaeeesannneeas 60
5.5.1 WIG-Schweillbrenner vorbereiten .............c.cooviiiiiiiiie e 60
5.5.2 Anschluss Schwei3brenner und Werkstlckleitung ..........cccccooooiiiiieiiiiiiine 60
5.5.3 SchweiRaufgabenanwahl................cooooiiiiiii e 61
5.5.3.1  Schweillstromeinstellung ...........c..ccooeiiiiiiiii e, 61
554 Lichtbogenzlndung ..........oooviiiiiiiiiieeeeeeee e 61
I TR Ty B I 1 - o U 61
5.5.5 Betriebsarten (Funktionsablaufe) ...........coooiiiiiiiiii e 62
5.56.5.1 Zeichen- und Funktionserklarung............ccccuvuvermimimreinimieiiieiereiereininnnnnnns 62
5.56.5.2 ZwangsabsSChaltUnNg ..............uuuuuiuimimiuieieiiiiieiiieiaieieieieinrerererereee—————. 62
T T o= 1 1] (1|1 T PURTPR P 65
5.7 Energiesparmodus (Standby) ..........oooiiiiiiiiiiii s 65
5.8 ZUGNfISSIEUEBIUNG ...ttt e e e e e e et e e e e e e e e anreees 66
5.9  Schnittstellen zur AUtOMALISIEIUNG..........coiiiiiiiiii e 66
5.9.1 Automatisierungsschnittstelle ... 66
5.9.2 Fernstelleranschlussbuchse, 19-polig .......ccoovvviiiiiiiiiiiiiieeeeeee 67
59.3 Roboterinterface RINT X12 ... 68
594 Industriebusinterface BUSINT X110 ..o 68
5,10 PC-SChNISIEIIE. ......eeiiiiieii e st e e s enna e e s ennneeas 68
5.10.1  ANSCRIUSS ..ot 69
5.11 Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)...........cooiiiiiiiiiiiiie e 70
5.11.1  Parameter-Anwahl, -Anderung und -SpeiCherung ..............ccccceeveeveveiceeeeeeeeeenn 70
5.11.2  Zurlcksetzen auf Werkseinstellung............cccoeveiiiiiiiiiieicc e, 72
5.11.3  Sonderparameter im Detail...........ccc..cooiiiiiiiiiiic e 73
5.11.3.1 Rampenzeit Drahteinfadeln (P1).......cccoooiiiiiieeee e, 73
5.11.3.2 Programm ,0% Freigabe der Programmsperre (P2)..........cccecevevnnnenn. 73

5.11.3.3 Anzeigemodus Up-/Down-Schweil3brenner mit einstelliger 7-
Segmentanzeige (P3). ... 73
5.11.3.4 Programm-Begrenzung (P4) ........ccccoeiiiiiieiiiiee et 73
5.11.3.5 Sonder-Ablauf in den Betriebsarten 2- und 4-Takt-Spezial (P5)........... 73
5.11.3.6 Spezial-JOBs SP1 bis SP3 freigeben (P6) ..........ccccoviviiiiiiiiee, 73
5.11.3.7 Korrekturbetrieb ein- / ausschalten (P7) .......cccccooviiiiiiiii i, 74
5.11.3.8 Programmumschaltung mit Standardbrennertaster (P8) ...................... 75

4 099-005502-EW500

30.01.2024



ev\;hq Inhaltsverzeichnis
Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

5.11.3.9 4T/ATS-TippStart (P9) .....cooeeiiiieeeee e 76

5.11.3.10Einstellung "Einzel- oder Doppelbetrieb” (P10) ......cccvvvveeeiiiiiiiiieeen. 76

5.11.3.11Einstellung 4Ts-Tippzeit (P11) ....uvmeeieeiieeeeee e, 77

5.11.3.12JOB-Listen Umschaltung (P12) .....ccoeeiiiiiiiiiieee e, 77

5.11.3.13Untergrenze und Obergrenze der JOB-Fernumschaltung (P13, P14) .78

5.11.3.14Hold-Funktion (P15) .....ccoiiiiiiee e 78

5.11.3.15BIock-JOB-Betrieb (P16)......ccoccuiiiiiiiiie e 79

5.11.3.16 Programmanwahl mit Standardbrennertaster (P17)...........cccceevvveeee... 79

5.11.3.17 Mittelwertanzeige bei superPuls (P19) ........ccccccoiiiiiiiieiie e, 80

5.11.3.18Vorgabe Impulslichtbogenschweifl3en in Programm PA (P20).............. 80

5.11.3.19 Absolutwertvorgabe flir Relativprogramme (P21)........cccccoeeveiiivinnenenn. 80

5.11.3.20Elektronische Gasmengenregelung, Typ (P22)......cccoocceeeeeiiiiiiinnnennnnn. 80

5.11.3.21Programmeinstellung fir Relativprogramme (P23) .......cc.cccoovvicvvveeee... 80

5.11.3.22 Anzeige Korrektur- oder Sollspannung (P24).........cccooceeeeeeieiicinneeeennn. 80

5.12 GeratekonfiguratioNSMENU ...........ccuviiiiiii i 81

5.12.1  Abgleich Leitungswiderstand...............cccooi i, 82

5.13 Energiesparmodus (Standby) ........cc.ueiiiiiiiiiii e 83

6 Wartung, Pflege und ENtSOrguNg.........cccuiiummminiismnminnis s s s s ssmn e 84

L 20t B (o= ¢ T o PR OTP PR OTPRP 84

6.1.1 REINIGUNG ..t 84

6.1.2 IS Ted o 411 4 1 (= U 84

6.2  Wartungsarbeiten, Intervalle.......... ... 85

6.2.1 Tagliche Wartungsarbeiten ... 85

6.2.2 Monatliche Wartungsarbeiten..............ocuiiiiiii e 85

6.2.3 Jahrliche Prufung (Inspektion und Prifung wahrend des Betriebes)................... 85

6.3  ENtSOrgung des GEratES.......ocuueiiiiiiiiiiii e 86

7 StOrungsbeSeitigUNG .......covi i rr e s e s s nme e e e e e s s s mn e e e e e e e e n e nnnnne 87

7.1 Fehlermeldungen (StromquElIE) .........coooi i e 87

7.2  Checkliste zur StOrungsbeseitigung ..........cccuiiiiiiii i 89

7.3 KuhImittelkreislauf @ntlUften ............ooii e 90

7.4  JOBs (Schweiltaufgaben) auf Werkseinstellung zurlicksetzen............cccccovveiiiceeinnnenn. 91

7.4.1 Einzelnen JOB ZUrlGCKSEIZEN ........c..eiiiiiiiiiiiiie e 91

7.4.2 Alle JOBS ZUIUCKSEIZEN ......oviiiiiiiiie ettt e sneeea e 91

8 TecChniSChe Daten ... e e s e e smmm e e e e e e e mmnnns 92

8.1 Phoenix 355 Progress puls MM TKIM ........cooiiiii e 92

L2 A 1 | o =Y o ' 93

9.1 SchweilRbrennerkUhIUNG .......coooiiiiiieee e 93

9.2  TranspPorSYStemM ... 93

9.3 Option ZUr NaCNIUSTUNG ......eeiiieiiiiiieeeee et e e e e e e et ee e e e e e e e nareees 94

9.4 Option ZUM UMDAU .........uuiiiiiiie et e e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e nnreees 94

9.5  SChUIZASVEISOIQUNG ......uviiiiiie et e e e e e e e e e e e e e e e nnreees 94

9.6  Allgemeines ZUDEhOr ... 95

9.7 Fernsteller / Anschlussverl@ngerungskabel ...............coooouiiiiiieiiiiiiiieeee e 95

9.7.1 Y g T a1 [ TSI £ o Yo T PP 95

9.7.1.1 Anschluss- und Verlangerungskabel ...............c.ccoo oo, 95

9.7.2 ANSChIUSS 19-POlIg .ot 95

9.7.2.1 Anschluss- und Verlangerungskabel ...............cccoooiiiiii e, 95

9.8  ComputerkOMMUNIKAION .......cccooiiiiiiiieee e e e e e e 96

9.9  VernetzuNgG / XNEL ...t e e e a e 96

9.91 ANSCHIUSSKADEL. ....cooiiiii e 96

10 VersChl@iBLEIle..... .ot s amn e e e e e e mmn e e e e e e s mmmn e e e e e s 97

10.1  DrahtvorsChUBIOIEN ...t er e e e e e s senraeeeaeeeeenns 97

10.1.1  Drahtvorschubrollen flr Stahldrahte............ccooooiiiiiiiie e 97

10.1.2  Drahtvorschubrollen fir Aluminiumdrahte...........ccceeveeeeiiiicee e 97

10.1.3  Drahtvorschubrollen flr FUIArahte ..o 98

10.1.4  DrahtflNrUNG.....coo it 98

T 4T T T 3 99

Tt TR 1 PSSR RRR 99

11.2 Parametertbersicht - EinstellbereiChe....... ..o 100
099-005502-EW500 5

30.01.2024



Inhaltsverzeichnis ev\;hq
Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

11.2.1  MIG/MAG-SCRWEIBEN ......vveeeeee ettt e e e e e earee e e e e e e e aeaeees 100
11.2.2  E-Hand-SChwWeIREN..........ocooviieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 100
Durchschnittlicher Drahtelektrodenverbrauch..............cccocuveviviiiiiiiiiiiiveveaes 100
Durchschnittlicher Schutzgasverbrauch..............coooiiiiiiii e 101
1141 MIG/MAG-SCRWEIBEN ......vveeieeeeeeeeeeee e e e e e r e e e e e e e aaaeees 101
11.4.2  WIG-SChWEIREN........coeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 101
11.5 HANAIEBISUCNE ... 102
099-005502-EW500

6 30.01.2024



ev\;hq Zu lhrer Sicherheit
Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

2 Zu lhrer Sicherheit
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

A GEFAHR

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

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

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

/A WARNUNG

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

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

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

/A VORSICHT

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

Verletzung von Personen auszuschlieRBen.

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

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

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

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

» Buchse der Schweildstromleitung in entsprechendes Gegenstlick einstecken und verriegeln.

099-005502-EW500 7
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Zu lhrer Sicherheit

Symbolerklarung

ewn

2.2

Symbol

Symbolerklarung

Beschreibung

Beschreibung

Technische Besonderheiten beachten

betatigen und loslassen (tippen/tas-
ten)

Gerat ausschalten

loslassen

Gerat einschalten

betatigen und halten

\ B B B 86

MO ® ® OO =

falsch/ungiltig schalten

richtig/guiltig drehen

Eingang Zahlenwert/einstellbar

Navigieren x"j Signalleuchte leuchtet griin
4 1 \

Ausgang e 2.* |Signalleuchte blinkt griin

Zeitdarstellung
(Beispiel: 4s warten/betatigen)

4 1 N

Signalleuchte leuchtet rot

Unterbrechung in der Menudarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten mdglich)

Signalleuchte blinkt rot

Werkzeug nicht notwendig/nicht benut-
zen

6
’, .
1

Signalleuchte leuchtet blau

Werkzeug notwendig/benutzen

P

Signalleuchte blinkt blau
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2.3 Sicherheitsvorschriften

~

A WARNUNG

Unfallgefahr bei AuBerachtlassung der Sicherheitshinweise!

Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann lebensgefahrlich sein!

+ Sicherheitshinweise dieser Anleitung sorgfaltig lesen!

» Unfallverhitungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!

» Personen im Arbeitsbereich auf die Einhaltung der Vorschriften hinweisen!

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!

Elektrische Spannungen kénnen bei Beriihrungen zu lebensgefiahrlichen Stromschldagen

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

schrecken und in der Folge verungliicken.

» Keine spannungsfiihrenden Teile, wie Schweil’strombuchsen, Stab-, Wolfram-, oder Draht-
elektroden direkt berthren!

» SchweilRbrenner und oder Elektrodenhalter immer isoliert ablegen!

* Vollstandige, persénliche Schutzausristung tragen (anwendungsabhangig)!

- Offnen des Geréates ausschlieRlich durch sachkundiges Fachpersonal!

» Gerat darf nicht zum Auftauen von Rohren verwendet werden!

Gefahr beim Zusammenschalten mehrerer Stromquellen!

Sollen mehrere Stromquellen parallel oder in Reihe zusammengeschaltet werden, darf

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

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

immungen erfolgen!

Die Einrichtungen diirfen fiir Lichtbogenschweilarbeiten nur nach einer Priifung zuge-

lassen werden, um sicherzustellen, dass die zuldassige Leerlaufspannung nicht liber-

schritten wird.

» Gerateanschluss ausschlieflich durch eine Fachkraft durchfihren lassen!

» Bei AuRerbetriebnahme einzelner Stromquellen missen alle Netz- und Schweilstromlei-
tungen zuverlassig vom Gesamtschweildsystem getrennt werden. (Gefahr durch Riickspan-
nungen!)

» Keine Schweiligerate mit Polwendeschaltung (PWS-Serie) oder Gerate zum Wechsel-
stromschweif3en (AC) zusammenschalten, da durch eine einfache Fehlbedienung die
Schweillspannungen unzulassig addiert werden kénnen.

Verletzungsgefahr durch Strahlung oder Hitze!

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

cken und Funken fiihrt zu Verbrennungen.

» Schweil3schild bzw. Schweillhelm mit ausreichender Schutzstufe verwenden (anwendungs-
abhangig)!

» Trockene Schutzkleidung (z. B. Schweil3schild, Handschuhe, etc.) gemaR den einschlagi-
gen Vorschriften des entsprechenden Landes tragen!

» Unbeteiligte Personen durch einen SchweilRvorhang oder entsprechende Schutzwand ge-
gen Strahlung und Blendgefahr schiitzen!

099-005502-EW500 9
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Zu Ihrer Sicherheit evﬁ‘n
Sicherheitsvorschriften

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Kleidung!

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

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

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

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

» SchweiBhelm mit ordnungsgemafer Schutzvorrichtung gegen ionisierende Strahlung (IR-
und UV-Strahlung) und Hitze.

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

» Gehorschutz gegen schadlichen Larm.

Explosionsgefahr!

Scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen Behiltern kénnen durch Erhitzung Uber-

druck aufbauen.

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

» Keine explosiven Flissigkeiten, Staube oder Gase durch das Schweil’en oder Schneiden
erhitzen!

Feuergefahr!

Durch die beim SchweiBen entstehenden hohen Temperaturen, sprithenden Funken,

glihenden Teile und heiBen Schlacken konnen sich Flammen bilden.

» Auf Brandherde im Arbeitsbereich achten!

» Keine leicht entzlindbaren Gegensténde, wie z. B. Zindhdlzer oder Feuerzeuge mitfihren.

» Geeignete Léschgerate im Arbeitsbereich zur Verfligung halten!

» Ruckstande brennbarer Stoffe vom Werksttick vor Schwei3beginn grindlich entfernen.

» Geschweildte Werkstlicke erst nach dem Abktlihlen weiterverarbeiten. Nicht in Verbindung
mit entflammbarem Material bringen!

10
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ev\;hq Zu lhrer Sicherheit
Sicherheitsvorschriften

A VORSICHT

Rauch und Gase!

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

Losungsmitteldampfe (chlorierter Kohlenwasserstoff) durch die ultraviolette Strahlung

des Lichtbogens in giftiges Phosgen umwandein!

» Fir ausreichend Frischluft sorgen!

* Ldsungsmittelddmpfe vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten!

+ Gdf. geeigneten Atemschutz tragen!

* Um Bildung von Phosgen zu vermeiden, missen Ruckstande von chlorierten Lésungsmit-
teln auf Werkstlicken vorher durch geeignete Mallhahmen neutralisiert werden.

Larmbelastung!

Larm uiber 70 dBA kann dauerhafte Schadigung des Gehors verursachen!

+ Geeigneten Gehorschutz tragen!

* Im Arbeitsbereich befindliche Personen miissen geeigneten Gehdrschutz tragen!

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

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

ten) > siehe Kapitel 8:

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

elektrische Energie aus dem o6ffentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird.

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

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

gestrahlten Stérungen, kommen.

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

schlief3lich Wohngebieten mit Anschluss an das 6ffentliche Niederspannungs-Versorgungs-

netz.

Errichtung und Betrieb

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

schen Stérungen kommen, obwohl jedes Schweiligerat die Emissionsgrenzwerte entspre-

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

antwortlich.

Zur Bewertung méglicher elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss der

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

* Netz-, Steuer-, Signal- und Telekommunikationsleitungen

* Radio und Fernsehgerate

» Computer und andere Steuereinrichtungen

» Sicherheitseinrichtungen

+ die Gesundheit von benachbarten Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher
oder Hoérgerate tragen

+ Kalibrier- und Messeinrichtungen

» die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

+ die Tageszeit, zu der die Schweilarbeiten ausgefihrt werden miissen

Empfehlungen zur Verringerung von Storaussendungen

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

»  Wartung der Lichtbogenschweilleinrichtung

» Schweilleitungen sollten so kurz wie méglich und eng zusammen sein und am Boden ver-
laufen

+ Potentialausgleich

+ Erdung des Werkstickes. In den Fallen, wo eine direkte Erdung des Werkstlickes nicht
moglich ist, sollte die Verbindung durch geeignete Kondensatoren erfolgen.

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

3|
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Zu Ihrer Sicherheit evﬁ‘n
Transport und Aufstellen

()

A

A VORSICHT

Elektromagnetische Felder!

Durch die Stromquelle konnen elektrische oder elektromagnetische Felder entstehen,

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

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

tigen konnen.

» Wartungsvorschriften einhalten > siehe Kapitel 6!

+ SchweiBleitungen vollstandig abwickeln!

» Strahlungsempfindliche Gerate oder Einrichtungen entsprechend abschirmen!

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

Pflichten des Betreibers!

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

halten!

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

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

» Die Vorschriften zur Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung des jeweiligen Landes.

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

» Den Anwender in regelmaRigen Abstanden zum sicherheitsbewussten Arbeiten anhalten.

* RegelmaRige Prifung des Gerates nach IEC 60974-4.

=" Die Herstellergarantie erlischt bei Geradteschdden durch Fremdkomponenten!

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

24

den!

» Zubehérkomponente nur bei ausgeschalteter Stromquelle an Anschlussbuchse einstecken
und verriegein!

Anforderungen fiir den Anschluss an das o6ffentliche Versorgungsnetz

Hochleistungs-Gerate konnen durch den Strom, den sie aus dem Versorgungsnetz ziehen, die
Netzqualitidt beeinflussen. Fiir einige Geratetypen konnen daher Anschlussbeschrankungen oder
Anforderungen an die maximal mogliche Leitungsimpedanz oder die erforderliche minimale Ver-
sorgungskapazitat an der Schnittstelle zum offentlichen 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 Gerites, ggf. nach Kon-
sultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlos-
sen werden kann.

Transport und Aufstellen

i

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!

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

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

12
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ev\;hq Zu lhrer Sicherheit
Transport und Aufstellen

A VORSICHT

N Unfallgefahr durch Versorgungsleitungen!

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

+ Versorgungsleitungen vor dem Transport trennen!

7~ Kippgefahr!

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

» Gerat auf ebenem, festem Untergrund aufstellen oder transportieren!

* Anbauteile mit geeigneten Mitteln sichern!

a. Unfallgefahr durch unsachgemaf verlegte Leitungen!

—

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

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

» Verlegung auf Geh- oder Férderwegen vermeiden.

Verletzungsgefahr durch aufgeheizte Kiihlfliissigkeit und deren Anschliisse!

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

» Kuhimittelkreislauf ausschlieRlich bei abgeschalteter Stromquelle bzw. Kuhlgerat 6ffnen!

» Ordnungsgemafe Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe)!

+ Gedffnete Anschliisse der Schlauchleitungen mit geeigneten Stopfen verschliel3en.

1> Die Geréte sind zum Betrieb in aufrechter Stellung konzipiert!
Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann Gerédteschédden verursachen.
* Transport und Betrieb ausschlieBlich in aufrechter Stellung!

01>> Durch unsachgeméBen Anschluss kénnen Zubehérkomponenten und die Stromquelle besché-
digt werden!

» Zubehérkomponente nur bei ausgeschaltetem Schwei3gerét an entsprechender Anschluss-
buchse einstecken und verriegeln.

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

e Zubehérkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

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

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

* Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

099-005502-EW500 13
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BestimmungsgemalBer Gebrauch ev\;hq

Anwendungsbereich

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

BestimmungsgemaRer Gebrauch

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméaBen Gebrauch!

§ Das Gerit ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen fiir
den Einsatz in Industrie und Gewerbe hergestellt. Es ist nur fiir die auf dem Typenschild
vorgegebenen Schweilverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgemaRem Gebrauch
konnen vom Gerat Gefahren fiir Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fiir alle dar-
aus entstehenden Schaden wird keine Haftung iibernommen!
» Gerat ausschlief3lich bestimmungsgemal und durch unterwiesenes, sachkundiges Perso-

nal verwenden!
» Gerat nicht unsachgemal verandern oder umbauen!

Anwendungsbereich

Lichtbogenschweigerat zum MSG-Impuls- und Standardschweil’en und im Nebenverfahren
WIG-SchweilRen mit Liftarc (Kontaktziindung) oder E-Hand-Schweilen. Zubehérkomponenten kénnen
ggf. den Funktionsumfang erweitern (siehe entsprechende Dokumentation im gleichnamigen Kapitel).

Mitgeltende Unterlagen

Garantie

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

Konformitatserklarung
c Dieses Produkt entspricht in seiner Konzeption und Bauart den auf der Erklarung aufgefihrten
EU-Richtlinien. Dem Produkt liegt eine spezifische Konformitatserklarung im Original bei.
Der Hersteller empfiehlt die sicherheitstechnische Uberpriifung nach nationalen und internatio-
nalen Normen und Richtlinien alle 12 Monate durchzufiihren (ab Erstinbetriebnahme).

SchweiRen in Umgebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung

Schweillstromquellen mit dieser Kennzeichnung kénnen zum Schweil3en in einer Umgebung
S mit erhohter elektrischer Gefahrdung (z.B. Kesseln) eingesetzt werden. Hierzu sind entspre-
chende nationale bzw. internationale Vorschriften zu beachten. Die Stromquelle selbst darf nicht
im Gefahrenbereich platziert werden!

Serviceunterlagen (Ersatzteile und Schaltplane)

A WARNUNG

e Keine unsachgemaBen Reparaturen und Modifikationen!

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

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

» Im Reparaturfall beféhigte Personen (autorisiertes Servicepersonal) beauftragen!

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

Kalibrieren / Validieren

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

14
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BestimmungsgemaRer Gebrauch
Mitgeltende Unterlagen

3.2.6 Teil der Gesamtdokumentation

Dieses Dokument ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit allen Teil-Doku-
menten giiltig! Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicher-
heitshinweise lesen und befolgen!

Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweillsystems.

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

099-005502-EW500
30.01.2024
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Geratebeschreibung - Schnellubersicht

Vorderansicht / Riickansicht
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Vorderansicht / Riickansicht

ev\;hq Geratebeschreibung - Schnellubersicht

Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Transportgriff

Geriatesteuerung > siehe Kapitel 4.3

3 ] Anschlussbuchse 19-polig (analog)

Zum Anschluss analoger Zubehérkomponenten (Fernsteller, Steuerleitung, Schweif3-
brenner, etc.)

4 SchweiRbrenneranschluss (Euro- oder Dinsezentralanschluss)

Schweillstrom, Schutzgas und Brennertaster integriert

Parkbuchse, Polaritatswahlstecker

Aufnahme Polaritatswahlstecker beim E-Hand-SchweiRen oder Transport.

Hauptschalter

Gerét ein- oder ausschalten.

Anschlussgewinde - G'."

Schutzgasanschluss (Eingang)
Anschlussbuchse - 19-polig, analog - Option
Automatisierungsschnittstelle > siehe Kapitel 5.9.1

e,

Q
=
=2
o
@

9 Eintritts6ffnung Kiihlluft
10 GeratefiiRe
11

Eintritts6ffnung fiir externe Drahtzufuhr
Vorbereitete Gehausedffnung zur Verwendung bei externer Drahtzufuhr.

12 Netzanschlusskabel > siehe Kapitel 5.2.6

13 Anschlussbuchse 7-polig (digital)

Zum Anschluss digitaler Zubehérkomponenten (Dokumentationsinterface, Roboterin-
terface oder Fernsteller etc.).

Anschlussbuchse, 8-polig

Steuerleitung Kihimodul

>Ry

g
g
)
g

14

15 Anschlussbuchse, 4-polig

Spannungsversorgung Kihimodul

O®

16 SchweilRstromkabel, Polaritatswahl

Schweillstrom zum Eurozentralanschluss / Brenner, ermdglicht Polaritatswahl.

¢ - MIG/MAG: Anschlussbuchse Schweilstrom ,+*

L Selbstschiitzender Fulldraht / WIG: Anschlussbuchse Schwei3strom ,-*
@ e E-Hand: Parkbuchse

17 Anschlussbuchse, SchweiRstrom ,,-*

L MIG/MAG-Schweilen: Werkstiickanschluss

L WIG-Schweilten: Schweilistromanschluss fir Schweillbrenner
L E-Hand-SchweilRen: Elektrodenhalteranschluss

18 Anschlussbuchse, SchweiRstrom ,,+*

+ L MIG/MAG-Fllldrahtschwei3en: Werkstlickanschluss
L WIG-Schweiflten: Werkstlickanschluss
L E-Hand-SchweilRen: Werkstiickanschluss

19 Eintritts6ffnung Kiihlluft

20 2. Schliisselschalter zum Schutz gegen unbefugte Benutzung (Option ab Werk)
‘ Stellung ,1“ > Anderungen méglich,

Stellung ,0“ > Anderungen nicht moglich.

> siehe Kapitel 5.8.

21 Schutzklappe > siehe Kapitel 5.2.10

099-005502-EW500 17
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Innenansicht

Geratebeschreibung - Schnellubersicht ev\;hq

4.2

Innenansicht

Pos.

Symbol

AN

%“@)

T =
Abbildung 4-2

f UULIUiUUUUUU
4

Beschreibung

Schutzklappe

Abdeckung fir den Drahtvorschubantrieb und weiteren Bedienelementen. Auf der In-
nenseite der Klappe befinden sich je nach Gerateserie weitere Informationsaufkleber
zur Bedienung und Wartung des Gerates.

Schiebeverschluss, Verriegelung der Schutzklappe

w(N

Sichtfenster Drahtspule
Kontrolle Drahtvorrat

Bedienelemente > siehe Kapitel 4.2.1

Drahtspulenaufnahme

Drahtvorschubantrieb > siehe Kapitel 5.3.3

Njojo |~

comMm

Anschlussbuchse (9-polig) - D-Sub
PC-Schnittstelle > siehe Kapitel 5.10

18

099-005502-EW500
30.01.2024



ev\;hq Geratebeschreibung - Schnellubersicht

Innenansicht

4.2.1 Bedienelemente im Gerat
® ® O
-®

o—© O

Abbildung 4-3

Pos. |Symbol |Beschreibung

Drucktaste, Sicherungsautomat

Absicherung Versorgungsspannung Drahtvorschubantrieb.

Ausgeldste Sicherung durch Betatigen zurlicksetzen

Umschalter SchweiBbrennerfunktion (SonderschweiBbrenner erforderlich)
& Programme oder JOBs umschalten

A w0 Schweilleistung stufenlos einstellen

I
3 jf Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spiilen > siehe Kapitel 5.2.7

Drucktaste Drahteinfadeln
Spannungs- und gasfreies Einfadeln der Drahtelektrode > siehe Kapitel 5.3.3.3.

099-005502-EW500 19
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Geratebeschreibung - Schnellubersicht ev\;hq

Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3 Geratesteuerung - Bedienelemente

M3.7X-B

e/~ B \v'/ o
of - OIS O 0

A Bce

GO

Abbildung 4-4
Pos. |Symbol |Beschreibung

1 v Drucktaste, Anwahl SchweiBaufgabe (JOB)
SP1/2/3- Spezial-JOBs (ausschlieBlich Phoenix Expert). Langer Tastendruck: Anwahl
der Spezial-JOBs. Kurzer Tastendruck: Umschalten zwischen den Spezial-
JOBs.
JOB-LIST Schweilaufgabe anhand der Schweilaufgabenliste (JOB-LIST) wahlen (nicht
Phoenix Expert). Die Liste befindet sich auf der Innenseite der Schutzklappe
des Drahtvorschubantriebes oder auch im Anhang dieser Betriebsanleitung.

N
[
2
c3

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

3 v Drucktaste, Parameteranwahl links / Energiesparmodus
AMP ----- Schweillstrom

e Materialdicke > siehe Kapitel 5.3.7
e Drahtgeschwindigkeit
Hold ----- Nach dem Schweilten werden die zuletzt geschweil3ten Werte aus dem

Hauptprogramm angezeigt. Die Signalleuchte leuchtet.

STBY---- Nach 2 s Betatigung wechselt das Gerat in den Energiesparmodus.
Zum Reaktivieren genugt die Betatigung eines beliebigen Bedienelemen-
tes > siehe Kapitel 5.7.

4 000! |Anzeige, JOB
Anzeige der aktuell gewahlten Schweiflaufgabe (JOB-Nummer). Bei Phoenix Expert
wird ggf. der gewahlte Spezial-JOB (SP1, 2 oder 3) angezeigt.

099-005502-EW500
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Geratebeschreibung - Schnellubersicht

Geratesteuerung - Bedienelemente

Spannungs- und gasfreies Einfadeln der Drahtelektrode durch das Schlauchpaket bis

Pos. |Symbol |Beschreibung
5 r =8 Drehknopf, SchweiRparametereinstellung
R Einstellung der SchweilRaufgabe (JOB). Bei Gerateserie Phoenix Expert er-
: folgt die Anwahl der Schweiflaufgabe an der Steuerung der Stromquelle.

e Einstellen der Schweilleistung und weitere Schweillparameter.

6 v Drucktaste Betriebsarten (Funktionsablaufe) > siehe Kapitel 5.3.11
R 2-Takt
HH--meee 4-Takt
R Signalleuchte leuchtet griin; 2-Takt-Spezial
== O ----Signalleuchte leuchtet rot: MIG-Punkten
A - 4-Takt-Spezial

7 v Drucktaste SchweiBart
!. --------- Standardlichtbogen-Schweilien
in".'.".. ----- Impulslichtbogen-Schweilien

8 Py Drucktaste, Drosselwirkung (Lichtbogendynamik)
+ wllmHarc —mmeo Lichtbogen harter und schmaler
sonka _---—-Lichtbogen weicher und breiter

9 7 Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur / Anwahl SchweiRprogramm

@ R Korrektur der Lichtbogenlange von -9,9 V bis +9,9 V.
R Anwahl der Schweildprogramme 0 bis 15 (nicht mdglich wenn Zubehdrkom-
ponenten wie z. B. Programmbrenner angeschlossen sind).

10 Drucktaste, Parameteranwahl rechts
VOLT ----Schweil3spannung
Prog------ Programmnummer
kKW -------- Schweilleistungsanzeige
- Gasdurchflussmenge (Option)

11 000! |Anzeige, rechts
Schweillspannung, Programmnummer, Motorstrom (Drahtvorschubantrieb)

12 ﬂhd Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spiilen > siehe Kapitel 5.2.7

13 _8_ Drucktaste, Drahteinfideln

zum Schweil’brenner > siehe Kapitel 5.3.3.3.
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Geratebeschreibung - Schnellubersicht ev\;hq

Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3.1

SchweilRdatenanzeige
Links und rechts der Steuerungsanzeigen finden sich die Drucktasten ,Parameteranwahl ( © ). Sie die-
nen der Auswahl anzuzeigender Schweil3parameter.

Jeder Tastendruck schaltet die Anzeige zum nachsten Parameter weiter (LED neben der Drucktaste zei-
gen die Auswahl an). Nach Erreichen des letzten Parameters wird beim ersten neu begonnen.

AMP @ @ VoLt

s o [HINIH) (NI} 2~

JOB

Abbildung 4-5

Angezeigt werden:

» Sollwerte (vor dem Schweifl3en)

+ Istwerte (wahrend dem Schweillen)

» Holdwerte (nach dem Schweifl3en)

MIG/MAG
Parameter Sollwerte Istwerte Holdwerte
Schweilstrom ™ ™ M
Materialdicke ™ O O
Drahtgeschwindigkeit ™ ™ M
Schweilspannung ™ ™ M
SchweiBleistung O ™ M

WIG
Parameter Sollwerte Istwerte Holdwerte
Schweilstrom ™ ™ M
Schweilspannung M ™ M
SchweiBleistung O ™ M

E-Hand
Parameter Sollwerte Istwerte Holdwerte
Schweilstrom ™ ™ |
SchweiRspannung ™ ™ |
SchweiBleistung O ™ |

Bei Einstellungsanderungen (z. B. Drahtgeschwindigkeit) schaltet die Anzeige sofort auf Sollwer-
teinstellung um.
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Aufbau und Funktion

Allgemeine Hinweise

5 Aufbau und Funktion
5.1 Allgemeine Hinweise

b

ool

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!

Beriihrung von stromfiihrenden Teilen, z. B. Stromanschliissen, kann lebensgefahrlich

sein!

» Sicherheitshinweise auf den ersten Seiten der Betriebsanleitung beachten!

» Inbetriebnahme ausschlieRlich durch Personen, die tber entsprechende Kenntnisse im
Umgang mit Stromquellen verfiigen!

» Verbindungs- oder Stromleitungen bei abgeschaltetem Gerat anschlief3en!

A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch bewegliche Bauteile!

Die Drahtvorschubgerite sind mit beweglichen Bauteilen ausgestattet die Hande, Haare,

Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen und somit Personen verletzen kénnen!

* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

* Gehauseabdeckungen bzw. Schutzklappen wahrend des Betriebs geschlossen halten!

Verletzungsgefahr durch unkontrolliert austretenden SchweiRdraht!

Der Schweidraht kann mit hoher Geschwindigkeit gefordert werden und bei unsachge-

méRer oder unvollstandiger Drahtfiihrung unkontrolliert austreten und Personen verlet-

zen!

» Vor dem Netzanschluss die vollstdndige Drahtfiihrung von der Drahtspule bis zum
SchweilRbrenner herstellen!

» Drahtfihrung in regelmafigen Abstanden kontrollieren!

* Wahrend dem Betrieb alle Gehauseabdeckungen bzw. Schutzklappen geschlossen halten!

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

Zubehérkomponente nur bei ausgeschaltetem Schweillgerét an entsprechender Anschluss-
buchse einstecken und verriegeln.

Ausfiihrliche Beschreibungen der Betriebsanleitung der entsprechenden Zubehérkompo-
nente entnehmen!

Zubehérkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

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

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

Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

099-005502-EW500 23
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5.2

5.2.1
IS5

5.2.2

5.2.3

Transport und Aufstellen
A WARNUNG

T Unfallgefahr durch unzuldssigen Transport nicht kranbarer Geréte!

Q | Kranen und Aufhangen des Gerats ist nicht zulassig! Das Gerat kann herunterfallen und
Personen verletzen! Griffe, Gurte oder Halterungen sind ausschlieflich zum Transport
per Hand geeignet!

» Das Geréat ist nicht zum Kranen oder Aufthéngen geeignet!

» Kranen bzw. Betreiben im aufgehangtem Zustand ist, je nach Gerateausflihrung optional
und muss bei Bedarf nachgeristet werden > siehe Kapitel 9.

¢

Umgebungsbedingungen

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

* Fiir rutschfesten, ebenen Boden und ausreichende Beleuchtung des Arbeitsplatzes sorgen.
* Eine sichere Bedienung des Geréates muss jederzeit gewéhrleistet sein.

Gerédteschdden durch Verschmutzungen!

Ungewéhnlich hohe Mengen an Staub, Sduren, korrosiven Gasen oder Substanzen kénnen das
Gerat beschéddigen (Wartungsintervalle beachten > siehe Kapitel 6.2).

» Hohe Mengen an Rauch, SchweiBspritzern, Dampf, Oldunst, Schleifstiuben und korrosiver
Umgebungsluft vermeiden!

Im Betrieb

Temperaturbereich der Umgebungsluft:

« -25°C bis +40 °C (-13 F bis 104 °F) [
relative Luftfeuchte:

» bis 50 % bei 40 °C (104 °F)

* bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

Transport und Lagerung

Lagerung im geschlossenen Raum, Temperaturbereich der Umgebungsluft:
+ -30 °C bis +70 °C (-22 °F bis 158 °F) ["!
Relative Luftfeuchte

* bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

1 Umgebungstemperatur kiihimittelabhéngig! Kihimitteltemperaturbereich der Schweiltbrennerkiihlung
beachten!

Geratekiihlung

Mangelnde Beliiftung fiihrt zu Leistungsreduzierung und Gerateschédden.
* Umgebungsbedingungen einhalten!

* Ein- und Austritts6ffnung fiir Kiihlluft freihalten!

e Mindestabstand 0,5 m zu Hindernissen einhalten!

Werkstiickleitung, Allgemein

A VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch unsachgemaBen SchweiRstromanschluss!
SSS Durch nicht verriegelte SchweiBstromstecker (Gerateanschliisse) oder Verschmutzun-
gen am Werkstiickanschluss (Farbe, Korrosion) konnen sich diese Verbindungsstellen
und Leitungen erhitzen und bei Beriihrung zu Verbrennungen fiihren!
» Schweillstromverbindungen taglich prifen und ggf. durch Rechtsdrehen verriegeln.
»  Werkstiickanschlussstelle griindlich reinigen und sicher befestigen! Konstruktionsteile des
Werkstucks nicht als Schweifl3stromriickleitung benutzen!
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5.2.4 Hinweise zum Verlegen von Schweillstromleitungen

» Unsachgemal verlegte Schweil3stromleitungen kénnen Stérungen (Flackern) des Lichtbogens hervor-
rufen!

»  Werkstlckleitung und Schlauchpacket von Schweillstromquellen ohne HF-Ziindeinrichtung
(MIG/MAG) mdoglichst lange, eng aneinander liegend, parallel fihren.

»  Werkstlickleitung und Schlauchpacket von Schweillstromquellen mit HF-Ziindeinrichtung (WIG) lange
parallel, in einem Abstand von ca. 20 cm verlegen, um HF Uberschlage zu vermeiden.

* Grundsatzlich einen Mindestabstand von ca. 20 cm oder mehr zu Leitungen anderer Schweifstrom-
quellen einhalten, um gegenseitige Beeinflussungen zu vermeiden.

+ Kabellangen grundsatzlich nicht langer als nétig. Fir optimale SchweilRergebnisse max. 30m. (Werk-
stiickleitung + Zwischenschlauchpaket + Brennerleitung).

@ MIG/MAG on @ TIG/PLASMA

i

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

Abbildung 5-1

+ Fur jedes Schweillgerat eine eigene Werkstlckleitung zum Werkstlick verwenden!

® @

Abbildung 5-2

» Schweillstromleitungen, SchweilRbrenner- und Zwischenschlauchpakete vollstandig abrollen. Schlau-
fen vermeiden!

» Kabelldangen grundsatzlich nicht langer als nétig.

Uberschiissige Kabellingen mianderformig verlegen.

® 1@ 7 o

Abbildung 5-3
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5.2.5 Vagabundierende SchweiRstrome

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch vagabundierende Schweistrome!

6 Durch vagabundierende Schweistrome kénnen Schutzleiter zerstort, Gerate und elekt-

rische Einrichtungen beschadigt werden, Bauteile tiberhitzen und in der Folge Brédnde

entstehen.

* Regelmalig alle Schweillstromverbindungen auf festen Sitz und elektrisch einwandfreien
Anschluss kontrollieren.

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

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

» Schweilbrenner und Elektrodenhalter immer elektrisch isoliert ablegen, wenn nicht in Ge-

brauch!
L1
L2
L3
® N

L1
L2
L3
N
PE— #— - — - —-—-—~-—-—~-—-— - — - —-—

Abbildung 5-4
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5.2.6 Netzanschluss

A GEFAHR

Gefahren durch unsachgemaBen Netzanschluss!

6 UnsachgemaiaRer Netzanschluss kann zu Personen- bzw. Sachschéaden fiihren!

» Der Anschluss (Netzstecker oder Kabel), die Reparatur oder Spannungsanpassung des
Gerates muss durch einen Elektrofachmann nach den jeweiligen Landesgesetzen bzw.
Landesvorschriften zu erfolgen!

» Die auf dem Leistungsschild angegebene Netzspannung muss mit der Versorgungsspan-
nung Ubereinstimmen.

» Gerat ausschlieBlich an einer Steckdose mit vorschriftsmaRig angeschlossenem Schutzlei-
ter betreiben.

* Netzstecker, -steckdose und -zuleitung missen in regelmaRigen Abstanden durch einen
Elektrofachmann geprift werden!

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

5.2.6.1 Netzform

Das Gerat 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 AuBenleiter angeschlossen und betrieben werden.

L1

—

L2

———

L3

-

N
0

L1

Abbildung 5-5
Legende

Pos. Bezeichnung Kennfarbe
L1 Aulenleiter 1 braun
L2 Aulenleiter 2 schwarz
L3 Aulenleiter 3 grau
N Neutralleiter blau
PE Schutzleiter grin-gelb

» Netzstecker des abgeschalteten Gerates in entsprechende Steckdose einstecken.
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5.2.7 Schutzgasversorgung

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasflaschen! g
@ Nicht ordnungsgemafe oder unzureichende Befestigung von Schutz-

gasflaschen kann zu schweren Verletzungen fiihren! "

+ Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehenen Aufnahmen stellen und mit

Sicherungselementen (Kette / Gurt) sichern! V)

» Die Befestigung muss in der oberen Halfte der Schutzgasflasche erfol-

gen! g

» Sicherungselemente miissen eng am Flaschenumfang anliegen! S R i

I Die ungehinderte Schutzgasversorgung von der Schutzgasflasche bis zum Schwei8brenner ist
Grundvoraussetzung fiir optimale Schweilergebnisse. Dariiber hinaus kann eine verstopfte
Schutzgasversorgung zur Zerstérung des SchweiSbrenners fiihren!

* Gelbe Schutzkappe bei Nichtgebrauch des Schutzgasanschlusses wieder aufstecken!
» Alle Schutzgasverbindungen gasdicht herstellen!

5.2.7.1 Anschluss Druckminderer

Abbildung 5-6
Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Druckminderer
2 Ausgangsseite Druckminderer
3 Schutzgasflasche
4 Gasflaschenventil

« Vor dem Anschluss des Druckminderers an der Gasflasche das Flaschenventil kurz 6ffnen, um even-
tuelle Verschmutzungen auszublasen.

» Druckminderer an Gasflaschenventil gasdicht festschrauben.
» Gasschlauchanschluss an der Ausgangsseite des Druckminderers gasdicht festschrauben.

5.2.7.2 Anschluss Schutzgasschlauch

Nl
| 1810 S ™

o

Abbildung 5-7

Pos. |Symbo| |Beschreibung

Schutzgasanschluss (Eingang)

1 ‘ Anschlussgewinde - GY."
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Gasschlauchanschluss am Schutzgasanschluss (Eingang) des Gerates gasdicht festschrauben.

5.2.7.3 Einstellung Schutzgasmenge
Sowohl eine zu geringe als auch eine zu hohe Schutzgaseinstellung kann Luft ans Schweil3bad bringen
und in der Folge zu Porenbildung fiihren. Schutzgasmenge entsprechend der Schweilaufgabe anpas-
sen!

Gasflaschenventil langsam 6ffnen.
Druckminderer 6ffnen.
Stromquelle am Netz- oder Hauptschalter einschalten.

Funktion Gastest > siehe Kapitel 5.2.7.4 auslésen (Schwei3spannung und Drahtvorschubmotor blei-
ben abgeschaltet - kein versehentliches Ziinden des Lichtbogens).

Gasmenge am Druckminderer je nach Anwendung einstellen.

Einstellhinweise

Schweiverfahren Empfohlene Schutzgasmenge

MAG-Schweil3en Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min

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

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

WIG Gasdisendurchmesser in mm entspricht I/min Gasdurchfluss

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

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

5.2.7.4 Gastest

Abbildung 5-8
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5.2.7.5 Schlauchpaket spiilen

Abbildung 5-9
5.2.8 SchweiRbrennerkiihlung
5.2.8.1 Anschluss Kiihimodul
Vil imia N\

Abbildung 5-10

Pos.

(2}
<
3
o
=3

Beschreibung

Kiithimodul

Anschlussbuchse, 4-polig
Spannungsversorgung Kihimodul

Anschlussbuchse, 8-polig
Steuerleitung Kithimodul

OO®

* 4-poligen Versorgungsstecker des Kihlgerates in Anschlussbuchse, 4-polig des Schweilgerates ein-
stecken und verriegeln.

+ 8-poligen Steuerleitungsstecker des Kihlgerates in Anschlussbuchse, 8-polig des Schweillgerates
einstecken und verriegeln.
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5.2.9 SchweiBbrennerhalter
Der im Folgenden beschriebene Artikel befindet sich im Lieferumfang des Gerites.

T™X 25

Abbildung 5-11

Pos. |Symbol |Beschreibung
Quertrager Transportgriff

SchweiBbrennerhalter

Befestigungsschrauben

AW IN|(=

Facherscheiben

» Brennerhalter mit den Befestigungsschrauben am Quertrager des Transportgriffs anschrauben.
» SchweilRbrenner, wie in der Abbildung dargestellt, in den Schweil’brennerhalter einstecken.
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5.2.10 Schutzklappe, Geratesteuerung

Abbildung 5-12

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Schutzklappe
2 Abdeckklappe
3 Befestigungsarm, Schutzklappe

* Rechten Befestigungsarm der Schutzklappe nach rechts driicken und Schutzklappe entnehmen.

5.2.11 Schmutzfilter

Diese Zubehorkomponente kann als Option nachgeriistet werden > siehe Kapitel 9.

Bei der Nutzung eines SchmutZfilters, wird der Kihlluftdurchsatz reduziert und in der Folge die Einschalt-
dauer des Gerates herabgesetzt. Die Einschaltdauer sinkt mit zunehmender Verschmutzung des Filters.
Der Schmutzfilter muss regelmafig demontiert und durch Ausblasen mit Druckluft gereinigt werden (ab-
hangig vom Schmutzaufkommen).

32

099-005502-EW500
30.01.2024



ev\;hq Aufbau und Funktion
MIG/MAG-Schweifien

5.3 MIG/MAG-Schweillen

5.3.1 Drahtfuhrung konfektionieren
Ab Werk ist der Eurozentralanschluss mit einem Flhrungsrohr fir SchweiRbrenner mit Drahtfiihrungs-
seele ausgestattet. Wird ein Schweilbrenner mit Drahtfihrungsspirale verwendet, muss umgerustet wer-
den!

» SchweilRbrenner mit Drahtfiihrungsseele > mit Fiihrungsrohr betreiben!

» Schweil3brenner mit Drahtfihrungsspirale > mit Kapillarrohr betreiben!

Entsprechend Drahtelektrodendurchmesser und Drahtelektrodenart muss entweder eine Draht-

flihrungsspirale oder Drahtfiihrungsseele mit passendem Innendurchmesser im SchweilRbrenner

eingesetzt werden!

Empfehlung:

» Zum SchweilRen harter, unlegierter Drahtelektroden (Stahl) Drahtfiihrungsspirale Stahl verwenden.

» Zum Schweilden harter, hochlegierter Drahtelektroden (CrNi) DrahtfUhrungsspirale Chrom Nickel ver-
wenden.

» Zum SchweilRen oder Loten weicher Drahtelektroden, hochlegierter Drahtelektroden oder Aluminium-
werkstoffen eine Drahtfliihrungsseele, z.B. Kunststoff- oder Teflonseele verwenden.

Vorbereitung zum Anschluss von SchweiRbrennern mit Drahtfiihrungsspirale:

» Eurozentralanschluss auf korrekten Sitz des Kapillarrohrs hin prifen!

| O,

Abbildung 5-13

Pos. |Symbo| |Beschreibung
1 | | Kapillarrohr > siehe Kapitel 10

099-005502-EW500
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Vorbereitung zum Anschluss von SchweiRbrennern mit Drahtfiihrungsseele:

Kapillarrohr drahtvorschubseitig in Richtung Eurozentralanschluss vorschieben und dort entnehmen.
Flhrungsrohr der Drahtfihrungsseele vom Eurozentralanschluss aus einschieben.

Zentralstecker des Schweil3brenners mit noch Gberlanger Drahtfiihrungsseele vorsichtig in den Euro-
zentralanschluss einfihren und mit Uberwurfmutter verschrauben.

Drahtfiihrungsseele mit Seelencutter > siehe Kapitel 9 kurz vor der Drahtvorschubrolle ablangen.
Zentralstecker des Schweil3brenners |6sen und herausziehen.

Abgetrenntes Ende der Drahtfiihrungsseele mit einem Drahtfiihrungsseelenspitzer > siehe Kapitel 9
sauber entgraten und anspitzen.

Abbildung 5-14

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Fuhrungsrohr > siehe Kapitel 5.3.3
2 Schlauchabschneider > siehe Kapitel 9.6
3 Drahtfiihrungsseelenspitzer > siehe Kapitel 9.6

5.3.2 Anschluss SchweiBbrenner und Werksttickleitung

©

Abbildung 5-15

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 f‘z Schweilfbrenner

2 Polaritatswahlstecker, SchweiRstromkabel

Interne Schweil3stromzuleitung zum SchweilRbrenneranschluss
* Anschlussbuchse Schweil3strom ,+*

3 /I:— Werkstiick

34
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Polaritatswahlstecker in die Anschlussbuchse Schweil3strom "+" einstecken und durch Rechtsdrehung
verriegeln.

Zentralstecker des SchweiRbrenners in den Eurozentralanschluss einfithren und mit Uberwurfmutter
sichern.

Kabelstecker der Werkstiickleitung in die Anschlussbuchse, Schweiflistrom ,-“ stecken und durch
Rechtsdrehung verriegeln.

Falls vorhanden:

Brenner-Steuerleitungsstecker in Anschlussbuchse 19-polig stecken und verriegeln (nur MIG/MAG-
Brenner mit zusatzlicher Steuerleitung).

Anschlussnippel der Kilhlwasserschlauche in entsprechende Schnellverschlusskupplungen einrasten:
Rucklauf rot an Schnellverschlusskupplung, rot (Kihimittelricklauf) und
Vorlauf blau an Schnellverschlusskupplung, blau (Kuhimittelvorlauf).

Einige Drahtelektroden (z. B. selbstschiitzender Fiilldraht) sind mit negativer Polaritat zu schwei-
Ren. In diesem Fall ist die SchweiBstromleitung an der SchweilRstrombuchse ,,-“, die Werkstiick-
leitung an der SchweiRstrombuchse ,,+“ anzuschlieBen. Hinweise des Elektrodenherstellers be-
achten!

5.3.3 Drahtforderung

A VORSICHT

iif Verletzungsgefahr durch bewegliche Bauteile!

Die Drahtvorschubgerite sind mit beweglichen Bauteilen ausgestattet die Hande, Haare,

L Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen und somit Personen verletzen kénnen!

* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!
+ Gehauseabdeckungen bzw. Schutzklappen wahrend des Betriebs geschlossen halten!

Verletzungsgefahr durch unkontrolliert austretenden SchweiRdraht!

—->
-8- Der SchweiRdraht kann mit hoher Geschwindigkeit gefordert werden und bei unsachge-
maRer oder unvollstandiger Drahtfiihrung unkontrolliert austreten und Personen verlet-

zen!

» Vor dem Netzanschluss die vollstandige Drahtfiihrung von der Drahtspule bis zum
Schweillbrenner herstellen!

» Drahtfiihrung in regelmaRigen Abstanden kontrollieren!

* Wahrend dem Betrieb alle Gehduseabdeckungen bzw. Schutzklappen geschlossen halten!
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5.3.3.1

Drahtspule einsetzen

A VORSICHT

&~ | Verletzungsgefahr durch nicht ordnungsgemaR befestigte Drahtspule.
a‘ Eine nicht ordnungsgemaR befestigte Drahtspule kann sich von der Drahtspulenauf-
nahme l6sen, herunterfallen und in der Folge Gerateschaden verursachen oder Perso-

nen verletzen.

» Drahtspule ordnungsgemaf auf der Drahtspulenaufnahme befestigen.
* Vor jedem Arbeitsbeginn die sichere Befestigung der Drahtspule kontrollieren.

Es kdnnen Standard Dornspulen D 300 verwendet werden. Zur Verwendung der genormten Korb-

spulen (DIN 8559) sind Adapter nétig > siehe Kapitel 9.

Abbildung 5-16

Pos. |Symbol |Beschreibung

=1

®

1 Mitnehmerstift
Zur Fixierung der Drahtspule
2 Réndelmutter

Zur Fixierung der Drahtspule

» Schutzklappe entriegeln und 6ffnen.
* Randelmutter von Drahtspulenaufnahme l6sen.

» SchweilRdrahtspule auf der Drahtspulenaufnahme so fixieren, dass der Mitnehmerstift in der Spulen-

bohrung einrastet.
» Drahtspule mit Randelmutter wieder befestigen.

Abbildung 5-17

Abspulrichtung der SchweiBdrahtspule beachten.
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5.3.3.2 Drahtvorschubrollen wechseln

Abbildung 5-18

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Knebel
Mit dem Knebel werden die Verschlussbuigel der Drahtvorschubrollen fixiert.
2 Verschlussbiigel
Mit den Verschlussbiigeln werden die Drahtvorschubrollen fixiert.
3 Druckeinheit
Fixierung der Spanneinheit und Einstellen des Anpressdruckes.
4 Spanneinheit
5 Drahtvorschubrolle
siehe Tabelle Ubersicht Drahtvorschubrolle

*  Knebel um 90° in oder gegen den Uhrzeigersinn drehen (Knebel rastet ein).
* Verschlussbiigel um 90° nach auf3en klappen.
* Druckeinheiten I6sen und umklappen (Spanneinheiten mit Gegendruckrollen klappen automatisch

hoch).

« Drahtvorschubrollen von der Rollenaufnahme abziehen.

+ Neue Drahtvorschubrollen unter Beachtung der Tabelle "Ubersicht Drahtvorschubrollen" wéhlen und
den Antrieb in umgekehrter Reihenfolge wieder zusammensetzen.

099-005502-EW500
30.01.2024
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Mangelhafte SchweiBergebnisse durch gestoérte Drahtforderung!

Die Drahtvorschubrollen miissen zu Drahtdurchmesser und Material passen. Zur Unterscheidung
sind die Drahtvorschubrollen farbig gekennzeichnet (siehe Tabelle Ubersicht Drahtvorschubrol-
len). Bei Verwendung von Drahtdurchmessern > 1,6 mm muss der Antrieb auf das Drahtfiihrungs-

set ON WF 2,0-3,2MM EFEED umgeriistet werden > siehe Kapitel 10.
Tabelle Ubersicht Drahtvorschubrollen:

Material Durchmesser Farbcode Nutform
2 mm Jinch
Stahl 0,6 .024 einfarbig hellrosa -
Egte;tah' 0,8 031 weif )
0,8 .031 zweifarbig weild blau
0,9 .035 V-Nut
1,0 .039
1,0 .039 blau rot
1,2 .047
1,4 .055 einfarbig grin -
1,6 .063 schwarz
2,0 .079 grau
2,4 .094 braun
2,8 .110 hellgriin
3,2 126 lila
Aluminium 0,8 .031 zweifarbig weild gelb
0,9 .035 blau
1,0 .039
1,2 .047 rot U-Nut
1,6 .063 schwarz
2,0 .079 grau
2,4 .094 braun
2,8 110 hellgriin
3,2 126 lila
Falldraht 0,8 .031 zweifarbig weild orange
0,9 .035 blau
1,0 .039
12 047 rot V-Nut, gerdndelt
1,4 .055 grin
1,6 .063 schwarz
2,0 .079 grau
24 .094 braun
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5.3.3.3 Drahtelektrode einfadeln

A VORSICHT
‘ Verletzungsgefahr durch aus dem SchweiRbrenner austretenden Schweidraht!

Der SchweifRdraht kann mit hoher Geschwindigkeit aus dem Schweibrenner austreten
und Korperteile sowie Gesicht und Auge verletzen!
» SchweilRbrenner nie auf den eigenen Korper oder andere Personen richten!

I  Durch ungeeigneten Anpressdruck wird der Verschlei8 der Drahtvorschubrollen erhéht!

Der Anpressdruck muss an den Einstellmuttern der Druckeinheiten so eingestellt werden, dass
die Drahtelektrode geférdert wird, jedoch durchrutscht, wenn die Drahtspule blockiert!

Die Einfadelgeschwindigkeit kann, durch gleichzeitiges Driicken der Drucktaste Drahteinfadeln
und Drehen am Drehknopf Drahtgeschwindigkeit, stufenlos eingestellt werden. In der linken An-
zeige der Geratesteuerung wird die gewahlte Einfaddelgeschwindigkeit und in der rechten Anzeige
der aktuelle Motorstrom des Drahtvorschubantriebes angezeigt.

Je nach Bauart des Gerites ist der Drahtvorschubantrieb ggf. seitenverkehrt ausgefiihrt!

Abbildung 5-19

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Schweildraht
2 Drahteinlaufnippel
3 Drahtfiihrungsrohr
4 Einstellmutter

» Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.

» Schweildraht vorsichtig von der Drahtspule abwickeln und in den Drahteinlaufnippel bis zu den Draht-
rollen einfiihren.

» Einfadeltaste betatigen (der SchweilRdraht wird vom Antrieb aufgenommen und automatisch bis zum
Wiederaustritt am Schweif3brenner geflihrt) > siehe Kapitel 4.2.1.

Voraussetzung fiir den automatischen Einfadelvorgang ist die korrekte Vorbereitung der Draht-

fiihrung insbesondere im Bereich des Kapillar- bzw. Drahtfiihrungsrohres.

099-005502-EW500
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» Der Anpressdruck muss in Abhangigkeit vom verwendeten Zusatzwerkstoff an den Einstellmuttern der
Druckeinheiten fiir jede Seite (Drahteingang / Drahtausgang) getrennt eingestellt werden. Eine Tabelle
mit Einstellwerten befindet sich auf einem Aufkleber in der Nahe des Drahtvorschubantriebes:

Variante 1: linksseitige Einbaulage Variante 2: rechtsseitige Einbaulage
mild steel u) mild steel mild steel ’ d mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 é 2 brazing brazing 3 é 2 brazing
2-25 | aluminium SE‘1 aluminium 1 1 | aluminium 534 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored e flux-cored 25-3

Abbildung 5-20

Automatischer Einfadelstopp

SchweilRbrenner wahrend des Einfadelvorgangs auf das Werkstiick aufsetzen. Der Schweil3draht wird
nun so lange eingefadelt, bis er auf das Werksttick trifft.

5.3.3.4 Einstellung Spulenbremse

Abbildung 5-21

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Innensechskantschraube
Befestigung der Drahtspulenaufnahme und Einstellung der Spulenbremse

* Innensechskantschraube (8 mm) im Uhrzeigersinn anziehen, um die Bremswirkung zu erhéhen.

Spulenbremse so weit anziehen, dass sie bei Stopp des Drahtvorschubmotors nicht nachlauft
aber im Betrieb nicht blockiert.

099-005502-EW500
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5.3.4 MIG/MAG-SchweiBaufgabendefinition
Diese Gerateserie zeichnet sich durch einfache Bedienung bei hohem Funktionsumfang aus.

+ eine Vielzahl von SchweilRaufgaben (JOBs), bestehend aus SchweilRverfahren, Materialart, Draht-
durchmesser und Schutzgasart) sind bereits vordefiniert > siehe Kapitel 11.1.

» Bendtigte Prozessparameter werden in Abhangigkeit vom vorgegebenen Arbeitspunkt (Einknopfbedie-
nung Uber Drehgeber Drahtgeschwindigkeit) vom System errechnet.

+  Weitere Parameter kdnnen bei Bedarf an der Geratesteuerung oder auch mit der Schweil3parameter-
software PC300.NET angepasst werden.

Gerateserie Phoenix Expert:
Die Einstellung der SchweilRaufgabe erfolgt an der Stromquellengeratesteuerung, siehe entsprechende
Systemdokumentation.
Bei Bedarf kdnnen ausschlieRlich die vordefinierten Spezial-Schweitaufgaben SP1 = JOB 129 /
SP2 = JOB130 / SP3 = JOB 131 an der Drahtvorschubgeratesteuerung angewahlt werden. Die Anwahl
der Spezial-JOBs erfolgt durch einen langen Tastendruck auf die Drucktaste, Anwahl Schwei3aufgabe.
Das Umschalten der Spezial-JOBs erfolgt durch einen kurzen Tastendruck.

5.3.5 SchweiBaufgabenanwahl
Zur Schweiltaufgabenanwahl sind folgende Schritte durchzuflihren:

* Grundparameter (Materialart, Drahtdurchmesser und Schutzgasart) und Schweil3verfahren wahlen
(JOB-Nummer anhand JOB-List > siehe Kapitel 11.1 wahlen und eingeben).

» Betriebs- und Schweillart wahlen

+ Schweilleistung einstellen

» Lichtbogenlange und Dynamik ggf. korrigieren

» Expertparameter fir Sonderanwendungen anpassen

5.3.5.1 GrundschweiRparameter
Zu Beginn muss der Anwender die Grundparameter (Materialart, Drahtdurchmesser und Schutzgasart)
des Schweillsystems ermitteln. Diese Grundparameter werden anschliefend mit der Schweillaufgaben-
liste (JOB-LIST) verglichen. Die Kombination der Grundparameter ergibt eine JOB-Nummer, welche an
der Geratesteuerung eingeben wird. Diese Grundeinstellung muss ausschlieRlich beim Draht- oder Gas-
wechsel erneut geprift bzw. angepasst werden.

Andern der JOB-Nummer ist nur méglich wenn kein SchweiBstrom flieRt.

Abbildung 5-22
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5.3.5.2 Betriebsart

5.3.6

5.3.7

Die Betriebsart bestimmt den mit dem Schweil3brenner gesteuerten Prozessablauf. Detaillierte Beschrei-
bungen der Betriebsarten > siehe Kapitel 5.3.11.
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Abbildung 5-23

SchweiBart

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

Je nach eingestellter Kombination von Drahtvorschubgeschwindigkeit und Lichtbogenspannung kénnen

hier die Lichtbogenarten Kurzlichtbogen, Ubergangslichtbogen oder Spriihlichtbogen zum SchweiRen
verwendet werden.

Pulse (Schweien mit Impulslichtbogen)
Durch eine gezielte Anderung des SchweilRstromes werden Stromimpulse im Lichtbogen erzeugt, die zu
einem 1-Tropfen-pro-Impuls-Werkstoffiibergang flihren. Das Ergebnis ist ein nahezu spritzerfreier Pro-

zess geeignet fir das Schweilden aller Materialien, insbesondere hochlegierte CrNi Stahle oder Alumi-
nium.

O Standard

Abbildung 5-24

SchweiBlleistung (Arbeitspunkt)

Die Schweilleistung wird nach dem Prinzip der Einknopfbedienung eingestellt. Der Anwender kann sei-
nen Arbeitspunkt wahlweise als Drahtgeschwindigkeit, SchweilRstrom oder Materialdicke einstellen. Die
zum Arbeitspunkt optimale SchweilRspannung wird durch das Schweilgerat errechnet und eingestellt. Bei
Bedarf kann der Anwender diese Schweilspannung korrigieren > siehe Kapitel 5.3.7.2.

@ ? h

Abbildung 5-25
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5.3.7.1 Zubehorkomponenten zur Arbeitspunkteinstellung
Die Arbeitspunkteinstellung kann auch von verschiedenen Zubehérkomponenten aus, wie z. B. Fernstel-
lern, SonderschweilRbrennern oder Roboter- / Industriebusinterfaces (optionale Automatisierungsschnitt-
stelle erforderlich, nicht bei allen Geraten dieser Serie moglich!) erfolgen.
Nahere Beschreibung der einzelnen Gerate und ihrer Funktionen siehe Betriebsanleitung zum jeweiligen
Gerét.
5.3.7.2 Lichtbogenlange
Bei Bedarf kann die Lichtbogenlange (SchweiRspannung) flr die individuelle SchweiRaufgabe um
+/- 9,9 V Korrigiert werden.
Abbildung 5-26
5.3.7.3 Lichtbogendynamik (Drosselwirkung)
Mit dieser Funktion kann der Lichtbogen von einem schmalen, harten Lichtbogen mit tiefem Einbrand (po-
sitive Werte) bis zu einem breiten und weichem Lichtbogen (negative Werte) angepasst werden. Zusatz-
lich wird die gewahlte Einstellung mit Signalleuchten unterhalb der Drehknépfe angezeigt.
-»"I I‘-‘.
BN
Abbildung 5-27
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5.3.7.4

superPuls

Beim superPuls wird zwischen Hauptprogramm (PA) und vermindertem Hauptprogramm (PB) hin- und
hergeschaltet. Diese Funktion wird z. B. im Dinnblechbereich eingesetzt, um gezielt den Warmeeintrag
zu reduzieren oder in Zwangspositionen ohne pendeln zu schweil3en.

Die Schweil3leistung kann sowohl als Mittelwert (ab Werk) als auch ausschlieBlich von Programm A dar-
gestellt werden. Bei eingeschalteter Mittelwertanzeige leuchten die Signalleuchten fir Hauptprogramm
(PA) und dem vermindertem Hauptprogramm (PB) gleichzeitig. Die Anzeigevarianten sind mit Sonderpa-
rameter P19 umschaltbar > siehe Kapitel 5.11.

r 1
=) I»

L

Abbildung 5-28

Anzeige Einstellung / Anwahl

5 110 Anwahl superPuls
Les

= =" ] Funktion ein- bzw. ausschalten

Einschalten
.&4 Geratefunktion einschalten

F r Ausschalten
.D—’. Geratefunktion ausschalten
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5.3.7.5 Drahtriickbrand
Der Parameter Drahtriickbrand verhindert das Festbrennen der Drahtelektrode im Schwei3bad bzw. an
der Stromdise zum Ende des Schweil3prozesses. Der Wert ist fur eine Vielzahl von Anwendungen opti-
mal voreingestellt (kann jedoch bei Bedarf angepasst werden). Der einstellbare Wert steht fur die Zeit, bis
die Stromquelle den Schweifstrom abschaltet, nachdem der Schweil3prozess gestoppt wurde.

Verhalten SchweiRdraht Einstellhinweis

Drahtelektrode brennt im Schweifbad fest. Wert erhohen

Drahtelektrode brennt an der Stromduise fest oder gro3e Kugel- |Wert verringern
bildung an der Drahtelektrode

ENTER

Abbildung 5-29

Anzeige | Einstellung / Anwahl

| l':l { Drahtriickbrand-Menii
oo Drahtriickbrand einstellen.

099-005502-EW500
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5.3.8 Konventionelles MIG/IMAG-Schweifen (GMAW non synergic)
Andern der JOB-Nummer ist nur méglich, wenn kein Schweifstrom flieRt.

Drahtgeschwindigkeit und Schweilspannung kdnnen unabhangig voneinander in zwei Leistungsberei-
chen vorgegeben werden:

» Fur Drahtgeschwindigkeiten unter 8 m / min JOB 187 anwahlen.
» Fir Drahtgeschwindigkeiten Gber 8 m / min JOB 188 anwahlen.

88
Abbildung 5-30
5.3.8.1 SchweiBleistung (Arbeitspunkt)
=R 2 )
.
Abbildung 5-31
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5.3.9 forceArc / forceArc puls

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

N

——

Abbildung 5-32

* Kleinerer Nahtoéffnungswinkel durch tiefen Einbrand und richtungsstabilen Lichtbogen

» Hervorragende Wurzel- und Flankenerfassung

» Sicheres Schweilten auch mit sehr langen Drahtenden (Stickout)

* Reduzierung von Einbrandkerben

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Nach Anwahl des forceArc Verfahrens > siehe Kapitel 5.3.5 stehen diese Eigenschaften zur Verfigung.
Ebenso wie beim ImpulslichtbogenschweiBen ist beim forceArc-Schweien besonders auf gute
Qualitat der Schweistromanbindung zu achten!

» Schweillstromleitungen moglichst kurzhalten und Leitungsquerschnitte ausreichend dimensionieren!

+ Schweillstromleitungen, Schweillbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig abrollen.
Schlaufen vermeiden!

+ Dem hohen Leistungsbereich angepasste, wassergekiihlte Schweillbrenner verwenden.

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

Instabiler Lichtbogen!

Nicht volistandig abgerolite SchweiBstromleitungen konnen Stérungen (Flackern) des Lichtbo-
gens hervorrufen.

¢ Schweistromleitungen, SchweiRbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstiandig abrol-
len. Schlaufen vermeiden!

5.3.10 rootArc / rootArc puls
Perfekt modellierbarer Kurzlichtbogen zur miihelosen Spaltiiberbriickung speziell auch fir Wurzellagen-

schweildung.

Abbildung 5-33

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

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Instabiler Lichtbogen!

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

* SchweiBstromleitungen, SchweiRbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstindig abrol-
len. Schlaufen vermeiden!

099-005502-EW500
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5.3.11 Betriebsarten (Funktionsablaufe)

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

5.3.11.1 Zeichen- und Funktionserkldrung

Symbol |Bedeutung
Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas stromt

Schweilleistung
Drahtelektrode wird geférdert

Drahteinschleichen

=RerSo T NP - B2y e s>

Drahtriickbrand
Gasvorstromen
Gasnachstromen
2-Takt
i-l_:1 2-Takt-Spezial
HR  [4-Takt
i |4-Takt-Spezial
t Zeit
Pstart | Startprogramm
Pa Hauptprogramm
Ps vermindertes Hauptprogramm

Penp Endprogramm
t2 Punktzeit

5.3.11.2 Zwangsabschaltung
Die Zwangsabschaltung beendet nach Ablauf von Fehlerzeiten den Schweif3prozess und kann durch
zwei Zustande ausgelost werden:
» Wahrend der Zliindphase
5 s nach dem Schweil3start fliel3t kein Schweil3strom (Ziindfehler).

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

099-005502-EW500
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2-Takt-Betrieb
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Abbildung 5-34
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1.Takt

2.T

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

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

Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht sich auf den eingestellten Sollwert.
akt

Brennertaster loslassen.

Drahtvorschubmotor stoppt.

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

099-005502-EW500
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2-Takt-Spezial
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Abbildung 5-35

1.Takt

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

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlck auftrifft,
Schweil3strom fliel3t (Startprogramm PstarT fUr die Zeit tstart).

Slope auf Hauptprogramm Pa.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Slope zum Endprogramm Penp flr die Zeit tena.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit lauft ab.
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Punkten
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Abbildung 5-36
Die Startzeit tstat muss zur Punktzeit t> addiert werden.
1.Takt
» Brennertaster betatigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft,
Schweillstrom flieRt (Startprogramm PstarT, Punkizeit beginnt).

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

Mit Loslassen des Brennertasters (Takt 2) wird der SchweiRvorgang auch vor Ablauf der Punktzeit
abgebrochen (Slope auf Endprogramm Penp).
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4-Takt-Betrieb
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Abbildung 5-37

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.

Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

Lichtbogen ziindet, nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlck auftrifft. Schweil3strom flief3t.
Umschalten auf vorgewahlte Drahtgeschwindigkeit (Hauptprogramm Pa).

2.Takt

Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).

3.Takt

Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).

4.Takt

Brennertaster loslassen.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit 1auft ab.
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4-Takt-Spezial
f——1, —»|« 2. a3 >ie— 4, —>

F B

il B
-0 PSTART t

. PB PEND ;
| T P, = : —o—l .._
| - e A
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i) i)
on. ¢ f: @:E J\0
Abbildung 5-38

1.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft,
Schweil3strom flieR3t (Startprogramm PstarT).

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

Der Slope auf Hauptprogramm Pa erfolgt friihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit tstart bzw.
spatestens mit Loslassen des Brennertasters.

Durch Tippen') kann auf verminderten Hauptprogramm Ps umgeschaltet werden.

Durch wiederholtes Tippen wird auf das Hauptprogramm Pa zuriickgeschaltet.

3.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

* Slope auf Endprogramm Penb.

4.Takt

* Brennertaster loslassen.

» Drahtvorschubmotor stoppt.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.

» Gasnachstromzeit lauft ab.

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

Soll die Umschaltung des Schweistromes auf das verminderte Hauptprogramm Pg mit Tippen
unterdriickt werden, muss im Programmablauf der Parameterwert fiir DV3 auf 100% (Pa = Ps) ein-
gestellt werden.
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5.3.12 MIG/MAG-Programmablauf (Modus ,,Program-Steps*)

Bestimmte Werkstoffe wie z. B. Aluminium benétigen spezielle Funktionen damit sie sicher und mit hoher
Qualitat geschweilt werden kdnnen. Dabei wird die Betriebsart 4-Takt-Spezial mit folgenden Program-
men eingesetzt:

+ Startprogramm PstarT (Vermeidung von Kaltstellen am Nahtanfang)

» Hauptprogramm Pa (Dauerschweif3en)

+ vermindertes Hauptprogramm Ps (gezielte Warmereduzierung)

» Endprogramm Penp (Vermeidung von Endkratern durch gezielte Warmereduzierung)

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

A

PSTART
@

on N N

1

v

Abbildung 5-39

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

5.3.12.1 Beispiel, HeftschweiBen (2-Takt)

I Pa

Abbildung 5-40

5.3.12.2 Beispiel, Aluminium-HeftschweiBen (2-Takt-Spezial)

A

PSTART

PA \_PEND

I

v

Abbildung 5-41

5.3.12.3 Beispiel, Aluminium-SchweiBen (4-Takt-Spezial)

PSTART
@

L TN\

1 .

Abbildung 5-42
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5.3.13 Modus Hauptprogramm A

Verschiedene Schweiltaufgaben oder Positionen an einem Werkstlick benétigen unterschiedliche
Schweilleistungen (Arbeitspunkte) bzw. Schweilliprogramme. In jedem der bis zu 16 Programme werden

folgende Parameter gespeichert:

Betriebsart
Schweil}art

Drahtvorschubgeschwindigkeit (DV2)

Spannungskorrektur (U2)
Dynamik (DYN2)

Der Anwender kann mit folgenden Komponenten die Schweilparameter der Hauptprogramme andern.

3 , L
51 g g :
£ o 2 S 5 S § % ~
£ 3 e g 2 3 > = 2.| E
o8 lmo| o | = | 2 £ §2| &
£9195| &€ | 8| 8 5% | &%| 3
M3.7x PO
ES}(’[;L;J:—:‘rung Drahtvorschub ja P1.15 la
R20 ) ) PO . ja .
Fernsteller Ja nein P1...9 nein ja" nein
R40 ) ) . . ja .
Fernsteller ja nein PO nein ja nein nein
R50 . . PO .
Fernsteller ja nein P1..15 1
PC 300.NET _ PO ja nein
Software nein P1...15 ja
Up-/Down . . PO . ja .
Schweillbrenner Ja nein P1..9 nein nein nein
2 Up-/Down . . PO . ja .
Schweillbrenner Ja nein P1..15 nein nein nein
PC1 . . PO . ja .
Schweil3brenner 12 nein P1...15 nein nein nein
PC 2 . PO . ja .
Schweillbrenner ja P1..15 nein nein nein

1) bei Korrekturbetrieb, siehe Sonderparameter "P7 - Korrekturbetrieb, Grenzwerteinstellung"
Beispiel 1: Werkstiicke mit unterschiedlicher Materialdicke schweien (2-Takt)

4

Y

P.

9

Abbildung 5-43
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5.3.13.1

5.3.14

Beispiel 2: Verschiedene Positionen an einem Werkstiick schweiRen (4-Takt)
A PA1

|
P

Abbildung 5-44

Beispiel 3: Aluminium-SchweiRen unterschiedlicher Materialdicke (2 oder 4-Takt-Spezial)

A

Abbildung 5-45

Es kdnnen bis zu 16 Programme (Pao bis Pai1s) 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!

Anwahl der Parameter (Programm A)
Anderungen der Schweiparameter kénnen nur vorgenommen werden, wenn der Schliisselschal-
ter auf Stellung ,,1“ steht.

Abbildung 5-46

Programmnummer anwahlen.

MIG/MAG-Standardbrenner
Der Brennertaster des MIG-Schweilbrenners dient grundsatzlich dem Starten und Beenden des
Schweillvorgangs.
Bedienelemente | Funktionen
@ Brennertaster » Schweil3en starten / beenden

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

Folgende Parameter miissen um Meniu Sonderparameter > siehe Kapitel 5.11 entsprechend konfiguriert
werden.
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5.3.15 MIG/MAG-Sonderbrenner

Funktionsbeschreibungen und weiterfiihrende Hinweise entnehmen Sie der Betriebsanleitung
zum jeweiligen Schweibrenner!

5.3.15.1 Programm- und Up-/Down-Betrieb

Programm
®i@>
{ Up / Down

Abbildung 5-47

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 AR Umschalter SchweiBbrennerfunktion (SonderschweiBbrenner erforderlich)
@ £ Programme oder JOBs umschalten
PO Schweilleistung stufenlos einstellen

Gilt nicht fur Drahtvorschubgerate der Serie Drive XQ IC 200 . Diese Gerate sind fiir den Pro-
grammbetrieb konfiguriert und verfiigen iiber keinen Umschalter.

5.3.15.2 Umschaltung zwischen Push/Pull- und Zwischenantrieb

A WARNUNG

Keine unsachgemaBen Reparaturen und Modifikationen!

6 Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von befdhigten

Personen (autorisiertes Servicepersonal) repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

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

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

Priifung wahrend des Betriebes“ durchgefiihrt werden!

* Prifung nach IEC / DIN EN 60974-4 durchfihren!

Die Stecker befinden sich direkt auf der Platine M3.7X.

Stecker Funktion
auf X24 Betrieb mit Push/Pull-SchweilRbrenner (ab Werk)
auf X23 Betrieb mit Zwischenantrieb
099-005502-EW500 57
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5.4 E-Hand-Schweien
5.41 Anschluss Elektrodenhalter und Werkstiickleitung

/A VORSICHT

J Quetsch- und Verbrennungsgefahr!

_g Beim Stabelektrodenwechsel besteht Quetsch- und Verbrennungsgefahr!

— » Geeignete, trockene Schutzhandschuhe tragen.

» Isolierte Zange benutzen, um verbrauchte Stabelektroden zu entfernen oder um ge-
schweildte Werkstucke zu bewegen.

Abbildung 5-48

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 Polaritatswahlstecker, SchweiBstromkabel
* Mit Parkbuchse verbinden

2 (I Elektrodenhalter

3 /I:— Werkstiick

» Polaritadtswahlstecker in Parkbuchse stecken und durch Rechtsdrehen verriegeln.

» Kabelstecker von Elektrodenhalter und Werkstuckleitung in die anwendungsabhangige Schweil3strom-
buchse einstecken und durch Rechtsdrehung verriegeln. Die entsprechende Polaritat richtet sich nach
der Angabe des Elektrodenherstellers auf der Elektrodenverpackung.

099-005502-EW500
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5.4.2 SchweiBaufgabenanwahl

Abbildung 5-49
5.4.2.1 Schweistromeinstellung

5.4.3 Arcforce

Abbildung 5-51

Einstellung:

» Negative Werte: rutile Elektrodentypen

+  Werte um Null: basische Elektrodentypen
» Positive Werte: cellulose Elektrodentypen

5.4.4 Hotstart

Fir ein sicheres Zlinden des Lichtbogens und eine ausreichende Erwarmung auf dem noch kalten
Grundwerkstoff zu Beginn des Schweifl3ens sorgt die Funktion Heil3start (Hotstart). Das Ziinden erfolgt
hierbei mit erhohter Stromstarke (Hotstart-Strom) Uber eine bestimmte Zeit (Hotstart-Zeit).
I+ .g. A= Hotstart-Strom

= Hotstart-Zeit

= Hauptstrom

= Strom
>t = Zeit

Abbildung 5-52

Lo
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5.4.5 Antistick

Us Antistick verhindert das Ausgliihen der Elektrode.

Sollte die Elektrode trotz Arcforce festbrennen, schaltet das Gerat au-
tomatisch innerhalb von ca. 1 s auf den Minimalstrom um. Das Ausglu-
hen der Elektrode wird verhindert. Schweil3stromeinstellung Gberprifen
und fur die SchweiRaufgabe korrigieren!

Antistick

v

Abbildung 5-53

5.5 WIG-SchweilRen

5.5.1 WIG-SchweiRbrenner vorbereiten
Der WIG-Schweillbrenner ist entsprechend der Schweiltaufgabe auszuristen!
+ passende Wolframelektrode und
» entsprechende Schutzgasdiise montieren.
+ Betriebsanleitung zum WIG-Schwei3brenner beachten!

5.5.2 Anschluss SchweiBbrenner und Werkstiickleitung

Abbildung 5-54

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 g= SchweiBbrenner
o*°%
2 Polaritatswahlstecker, Schweistromkabel

Interne Schweildstromzuleitung zum Schweif3brenneranschluss.
* Anschlussbuchse Schweil}strom ,-*

3 /I:— Werkstiick

« Zentralstecker des Schweillbrenners in den Eurozentralanschluss einfiihren und mit Uberwurfmutter
sichern.

» Polaritdtswahlstecker in die Anschlussbuchse Schweil3strom "-" einstecken und durch Rechtsdrehung
verriegeln.

» Stecker der Werkstiickleitung in Anschlussbuchse, Schwei3strom "+" einstecken und durch Rechts-
drehung verriegeln.

099-005502-EW500
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5.5.3 SchweiBaufgabenanwahl
Andern der JOB-Nummer ist nur méglich wenn kein SchweiRstrom flieRt.

Abbildung 5-55

5.5.3.1 SchweiBstromeinstellung

Abbildung 5-56

on

5.5.4 Lichtbogenziindung
5.5.4.1 Liftarc

Abbildung 5-57

Der Lichtbogen wird mit Werkstiickberiihrung geziindet:

a) Die Brennergasdiise und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstiick aufsetzen (Lift-
arc-Strom flie3t, unabhangig vom eingestellten Hauptstrom)

b) Brenner Uber Brennergasdiise neigen bis zwischen Elektrodenspitze und Werkstiick ca. 2-3 mm Ab-
stand bestehen (Lichtbogen ziindet, Strom steigt auf eingestellten Hauptstrom an).

c) Brenner abheben und in Normallage schwenken.
Schweivorgang beenden: Brenner vom Werkstiick entfernen, bis der Lichtbogen abreift.
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5.5.5 Betriebsarten (Funktionsablaufe)
5.5.5.1 Zeichen- und Funktionserkldrung

Bedeutung

Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas stromt

Schweilleistung

Gasvorstromen
on
ﬁ"‘ Gasnhachstrémen
ne
K [2-Takt
[— |2-Takt-Spezial
HA  [4-Takt
o |4-Takt-Spezial
t Zeit
Pstart | Startprogramm
Pa Hauptprogramm
Ps vermindertes Hauptprogramm
Penp Endprogramm
ts1 Slope-Zeit von PstarT, auf Pa

5.5.5.2 Zwangsabschaltung

Die Zwangsabschaltung beendet nach Ablauf von Fehlerzeiten den Schweil3prozess und kann durch
zwei Zustande ausgeldst werden:

»  Wahrend der Zindphase

5 s nach dem Schweif3start fliel3t kein Schweil3strom (Zindfehler).

» Wahrend der Schweiliphase

Der Lichtbogen wird langer als 5 s unterbrochen (Lichtbogenabriss).
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2-Takt-Betrieb

1.

A

1 P. §
a) a)
o no
Abbildung 5-58
Anwabhl
Vi
» Betriebsart 2-Takt FL anwahlen.
1.Takt
» Brennertaster betatigen und halten.
* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstrdmen).
Die Lichtbogen-Ziindung erfolgt mit Liftarc.
» Schweillstrom fliel3t mit vorgewahlter Einstellung.
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
+ Lichtbogen erlischt.
* Gasnachstrémzeit [duft ab.
2-Takt-Spezial
< 1 < 2. —>
£, 2 *
ol :
T i V'
P,
I Psrarr P i
T [ -,
g )
on. no

Abbildung 5-59

Anwahl

L)
Betriebsart 2-Takt-Spezial ™% anwihlen.

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten.
Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

Die Lichtbogen-Ziindung erfolgt mit Liftarc.

Schweil3strom flie3t mit vorgewahlter Einstellung im Startprogramm ,,PstarT".

Nach Ablauf der Startstromzeit ,tstart” erfolgt der SchweilRstromanstieg mit der eingestellten Ups-

lope-Zeit ,ts1“ auf das Hauptprogramm ,Pa“.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Der Schweifistrom sinkt mit der Downslope-Zeit ,tse“ auf das Endprogramm ,,Penn”.
Nach Ablauf der Endstrom-Zeit ,tend” erlischt der Lichtbogen.

Gasnachstromzeit 1auft ab.
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4-Takt-Betrieb
§<— 1. >l 2.
5 A\ A

il

5 ;

v

Abbildung 5-60
Anwabhl

» Betriebsart 4-Takt -H-H- anwahlen.

1.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).
Die Lichtbogen-Ziindung erfolgt mit Liftarc.
» Schweil}strom fliel3st mit vorgewahlter Einstellung.
2.Takt

* Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt

» Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).
4.Takt

» Brennertaster loslassen.

» Lichtbogen erlischt.

* Gasnachstromzeit lauft ab.

y

A
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5.6

5.7

Fernsteller
4-Takt-Spezial
§<— 1. —»E: 2. :4— 3.—»! 4. —>
9, ) N T S S
il :
T E Vt
P. 5
: T PS'_I'ART PB PEE_ ;
- pa——
i) )
o J\O

Abbildung 5-61
Anwahl

nu

+ Betriebsart 4-Takt- Spezial [+ anwahlen.

1.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstromen).

Die Lichtbogen-Ziindung erfolgt mit Liftarc.

+ Schweil3strom fliel3t mit vorgewahlter Einstellung im Startprogramm ,,Pstart".
2.Takt

* Brennertaster loslassen.

* Slope auf Hauptprogramm ,Pa®.

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

Durch Tippen kann auf das verminderte Hauptprogramm ,,Ps“ umgeschaltet werden. Durch wie-
derholtes Tippen wird auf das Hauptprogramm ,,Pa“ zuriickgeschaltet.

3.Takt

* Brennertaster betatigen.

* Slope auf Endprogramm ,,Penp”.
4.Takt

* Brennertaster loslassen.

» Lichtbogen erlischt.

» Gasnachstromzeit lauft ab.

Fernsteller

Die Fernsteller werden, je nach Ausfiihrung an der 19-poligen Fernstelleranschlussbuchse (ana-
log) oder der 7-poligen Fernstelleranschlussbuchse (digital) betrieben.

Dokumentationen aller System- bzw. Zubehérkomponenten lesen und beachten!

Energiesparmodus (Standby)
Der Energiesparmodus kann wahlweise durch einen verlangerten Tastendruck > siehe Kapitel 4.3 oder
durch einen einstellbaren Parameter im Geratekonfigurationsmenu (zeitabhangiger Energiesparmo-
dus ) aktiviert werden > siehe Kapitel 5.12.

| - Bei aktivem Energiesparmodus wird in den Gerateanzeigen lediglich der mittlere Querdigit
der Anzeige dargestellt.
Durch das beliebige Betatigen eines Bedienelementes (z. B. Drehen eines Drehknopfes) wird der Ener-
giesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur Schweil3bereitschaft.
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5.8  Zugriffssteuerung

Der Schlusselschalter ist ausschlieBlich bei Gerédten verfiigbar, welche ab Werk mit der Option
"OW KL XX5" ausgestattet wurden.

Zur Sicherheit gegen unbefugtes oder versehentliches Verstellen der Schweiflparameter am Gerat ist mit
Hilfe des Schlisselschalters 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 veréanderbar:

» Keine Verstellung des Arbeitspunktes (Schweilleistung) in den Programmen 1-15.

+ Keine Anderung der SchweiBart, Betriebsart in den Programmen 1-15.

» SchweilRparameter im Funktionsablauf der Steuerung kénnen angezeigt aber nicht verandert werden.
* Keine SchweilRaufgabenumschaltung (Block-JOB-Betrieb P16 mdglich).

+ Keine Anderung der Sonderparameter (aufter P10) - Neustart erforderlich.

5.9 Schnittstellen zur Automatisierung
A WARNUNG

Keine unsachgemaBen Reparaturen und Modifikationen!
e Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von befdhigten
Personen (autorisiertes Servicepersonal) repariert bzw. modifiziert werden!
Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
* Im Reparaturfall befahigte Personen (autorisiertes Servicepersonal) beauftragen!

= Ungeeignete Steuerleitungen oder die fehlerhafte Belegung von Ein- und Ausgangssignalen
koénnen Gerédteschaden verursachen. Ausschlie3lich abgeschirmte Steuerleitungen verwenden!

5.9.1 Automatisierungsschnittstelle

A WARNUNG

Keine Funktion der externen Abschalteinrichtungen (Not-Aus-Schalter)!

Wird der Not-Aus-Kreis durch eine externe Abschalteinrichtung tliber die Automatisie-

rungsschnittstelle realisiert, muss das Gerat darauf eingestellt werden. Bei Nichtbeach-

ten wird die Stromquelle die externen Abschalteinrichtungen ignorieren und nicht ab-

schalten!

» Steckbricke 1 (Jumper 1) auf der entsprechenden Steuerplatine entfernen (Durchfiihrung
ausschlieBlich durch sachkundiges Servicepersonal)!

Diese Zubehérkomponente kann als Option nachgeriistet werden > siehe Kapitel 9.
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Pin Eingang / Bezeichnung Abbildung
Ausgang
A Ausgang PE --—----- Anschluss flr Kabelabschirmung ﬁ
D Ausgang IGRO---- Strom-flieRt-Signal I>0 (maximale Belastung 20 | L
open Collec- mA /15 V) 0 V = Schweiflistrom flie3t 4{
EOS ) REGa':i g C
E/R Eingang Not-Aus- Not-Aus zum Ubergeordneten Abschalten der SYN_E Icc
Stromquelle. IGRO _D(
F Ausgang o) V/S— Bezugspotential L";’\j—gc
G/P | Ausgang IGRO---- Stromrelaiskontakt zum Anwender, potentialfrei 16RO —GC
(max. +/-15 V/ / 100 mA) T e HC
H Ausgang Uist ------ Schweillspannung, gemessen gegen Pin F, VSchweiss _JE
0-10V(0V=0V;10V=100V)M SYN A KC
L Eingang STA/STPStart = 15V / Stopp = 0 V SR C
M Ausgang +15 V---- Spannungsversorgung (max. 75 mA) ey 4NS
N Ausgang -15 V ---- Spannungsversorgung (max. 25 mA) IGRO _PE
S Ausgang OV——o- Bezugspotential ”"”Ao“: —gc
T Ausgang list-------- Schweilstrom, gemessen gegen Pin F; st —TC
0-10V(0OV=0A,10V=1000A)8 ﬁ—u(
el v
——C

1 Genauigkeit Typ £ (0,05 V+2,5 % vom Messwert)

1 Die Betriebsart wird vom Drahtvorschubgerat vorgegeben (Die Start / Stopp-Funktion entspricht dem
Betatigen des Brennertasters und wird z. B. bei mechanisierten Anwendungen eingesetzt).

Bl Genauigkeit Typ £ (0,02 V+2,5 % vom Messwert)

5.9.2 Fernstelleranschlussbuchse, 19-polig

| =FE
. 10V
= e |
>
~__0-10V -
10k 1L ok
= | 4
__ BRT l
(o
e, 0-10V L _ |
h |
|
/s1 (82 /83
CODE DV |
~
I 002, -] S——— !
- BRT
A
_ PP-Motor - !@
~__PP-Motor +
~

Abbildung 5-62
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5.9.3

5.9.4

5.10

Pin Signalform Bezeichnung

A Ausgang Anschluss fur Kabelabschirmung PE

C Ausgang Referenzspannung fiir Potentiometer 10 V (max. 10 mA)

D Eingang Leitspannungsvorgabe (0 V - 10 V) - Drahtvorschubgeschwindigkeit

E Ausgang Bezugspotential (0V)

F/S Eingang Schweilleistung Start / Stopp (S1)

G Eingang Leitspannungsvorgabe (0 V - 10 V) - Korrektur der Lichtbogenlange

P Eingang Aktivierung Leitspannungsvorgabe fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit (S2)
Zur Aktivierung Signal auf Bezugspotential OV legen (Pin E)

R Eingang Aktivierung Leitspannungsvorgabe fiir Korrektur der Lichtbogenlange (S3)
Zur Aktivierung Signal auf Bezugspotential 0 V legen (Pin E)

unN Ausgang Versorgungsspannung Push/Pull-Schweil3brenner

Roboterinterface RINT X12

Das digitale Standard-Interface flr automatisierte Anwendungen

Funktionen und Signale:

» Digitale Eingange: Start/Stopp, Betriebsarten-, JOB- und Programmanwabhl, Einfadeln, Gastest
» Analoge Eingange: Leitspannungen z. B. fir Schweil3leistung, Schweil3strom, u. a.

* Relais-Ausgange: Prozesssignal, Schweillbereitschaft, Anlagensammelfehler u. a.

Industriebusinterface BUSINT X11

Die Ldsung fur komfortable Integration in automatisierte Fertigungen mit z. B.
* Profinet / Profibus

* EnthernetIP / DeviceNet

+ EtherCAT

s usw.

PC-Schnittstelle

SchweiBparametersoftware

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

» Datenaustausch zwischen Stromquelle und PC
» Schweiaufgabenverwaltung (JOBs)

* Online-Datenaustausch

» Vorgaben fur SchweilRmonitoring

» Updatefunktion fiir neue Schweiliparameter
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5.10.1 Anschluss

[  Gerédteschédden bzw. Stérungen durch unsachgeméBen PC-Anschluss!
Nichtverwenden des Interface SECINT X10USB fiihrt zu Gerdteschédden bzw. Stérungen der Sig-
naliibertragung. Durch Hochfrequenz-Ziindimpulse kann der PC zerstért werden.
» Zwischen PC und Schwei3gerét muss das Interface SECINT X10USB angeschlossen werden!
* Der Anschluss darf ausschlieBlich mit den mitgelieferten Kabeln erfolgen (keine zusétzlichen
Verldngerungskabel verwenden)!

CoM

oo

®

Abbildung 5-63

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 Anschlussbuchse (9-polig) - D-Sub
| =] |PC-Schnittstelle

2 Anschlusskabel, 9-polig, seriell
SECINT X10 USB
4 USB-Anschluss
Anschluss eines Windows-PC an SECINT X10 USB
5 Windows-PC
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5.11

Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

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

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

Die Sonderparameter kénnen bei Bedarf wieder auf die Werkseinstellungen zurtickgesetzt wer-
den > siehe Kapitel 5.11.2.

5.11.1 Parameter-Anwahl, -Anderung und -Speicherung

Abbildung 5-64

Anzeige Einstellung / Anwahl
[u] 1| |Rampenzeit Drahteinfddeln/Drahtriickzug
/ ! 0=-—- normales Einfadeln (10 s Rampenzeit)
1= schnelles Einfadeln (3 s Rampenzeit) (Ab Werk)
] ’j Programm ,,0“ sperren
/ = 0= - PO freigegeben
1= e PO gesperrt (Ab Werk)

Anzeigemodus fiir Up-/Down-SchweiRbrenner mit einstelliger 7-Segmentanzeige
(ein Tastenpaar)

q
L

0= - normale Anzeige (Ab Werk) Programmnummer / Schweif3leistung (0-9)
1=-——- abwechselnde Anzeige Programmnummer / Schweilart
ﬂ Programmbegrenzung
! Programm 1 bis max. 15
Ab Werk: 15
P C Sonderablauf in den Betriebsarten 2- und 4-Takt-Spezial
= 0= normaler (bisheriger) 2Ts/4Ts (Ab Werk)
1= e DV3-Ablauf fur 2Ts/4Ts
’D - Freigabe Spezial-JOBs SP1-SP3
L B e p— keine Freigabe (Ab Werk)
1= Freigabe von Sp1-3
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Anzeige Einstellung / Anwahl
Fy =1 Korrekturbetrieb, Grenzwerteinstellung
{ 0= Korrekturbetrieb ausgeschaltet (Ab Werk)
1= Korrekturbetrieb eingeschaltet

LED ,Hauptprogramm (Pa)“ blinkt

|Fi E'i Programmumschaltung mit Standard-Brenner

0 = keine Programmumschaltung (Ab Werk)

1= Sonder 4-Takt
2= Sonder 4-Takt-Spezial (n-Takt aktiv)
3 = Sonder 4-Takt-Spezial (n-Takt-Ablauf aus beliebigem Programm)
Fj q 4T und 4Ts-Tippstart
L =) 0= kein 4 Takt Tippstart (Ab Werk)
1= 4 Takt Tippstart moglich
Fj 11 Einzel- oder Doppeldrahtvorschub-Betrieb
GENLE LS [ I p— Einzelbetrieb (Ab Werk)
1= Doppelbetrieb, dieses Gerat ist ,Master*
2= Doppelbetrieb, dieses Gerat ist ,Slave*
Fj /11 4Ts-Tippzeit
U 0= Tipp-Funktion abgeschaltet
1= 300 ms (Ab Werk)
2= 600 ms
E JOB-Listenumschaltung
U 0= Aufgabenorientierte JOB-Liste
1= Reale JOB-Liste (Ab Werk)
2= ee Reale JOB-Liste und JOB-Umschaltung Giber Zubehor aktiviert

! _"I Untergrenze JOB-Fernumschaltung

- JOB-Bereich der Funktionsbrenner (PM 2U/D, PM RD2)
Untergrenze: 129 (Ab Werk)

Obergrenze JOB-Fernumschaltung

JOB-Bereich der Funktionsbrenner (PM 2U/D, PM RD2)
Obergrenze: 169 (Ab Werk)

5
Py

5 TE] [HoldFunkior
5

5

5

0=-—-- Hold-Werte werden nicht angezeigt
1= Hold-Werte werden angezeigt (Ab Werk)
[ 5 Block-JOB-Betrieb
! (E— Block-JOB-Betrieb nicht aktiv (Ab Werk)
1= Block-JOB-Betrieb aktiv
1 Programmanwahl mit Standardbrennertaster
I 1 0=-—--- keine Programmanwahl (Ab Werk)
1= Programmanwahl mdéglich
'”_-', Mittelwertanzeige bei superPuls
= 0= Funktion ausgeschaltet.
1= Funktion eingeschaltet (Ab Werk).
IDC_I r Vorgabe ImpulslichtbogenschweiRen in Programm PA
=L 0= Vorgabe Impulslichtbogenschweifl’en in Programm PA ausgeschaltet.
1= Sind die Funktionen superPuls und Schweillverfahrensumschaltung verfligbar

und eingeschaltet wird das Schweildverfahren Impulslichtbogenschweifen im-
mer im Hauptprogramm PA ausgefuhrt (ab Werk).
P E ', Absolutwertvorgabe fiir Relativprogramme

Startprogramm (PstarT), Absenkprogramm (Ps) und Endprogramm (Penp) k6nnen wahl-
weise relativ zum Hauptprogramm (Pa) oder absolut eingestellt werden.
0=-—--- Relative Parametereinstellung (Ab Werk).
1= Absolute Parametereinstellung.
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Anzeige Einstellung / Anwahl

@ Elektronische Gasmengenregelung, Typ

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

@ Programmeinstellung fiir Relativprogramme

L2 o= Relativprogramme gemeinsam einstellbar (ab Werk).
1= Relativprogramme getrennt einstellbar.

@ Anzeige Korrektur- oder Sollspannung

UL Y o= Anzeige Korrekturspannung (ab Werk).
1= Anzeige absolute Sollspannung.

5.11.2 Zuriicksetzen auf Werkseinstellung
Alle kundenspezifisch gespeicherten Sonderparameter werden durch die Werkseinstellungen er-

setzt!

Abbildung 5-65
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5.11.3
5.11.3.1

5.11.3.2

5.11.3.3

5.11.3.4

5.11.3.5

5.11.3.6

Sonderparameter im Detail

Rampenzeit Drahteinfadeln (P1)

Das Drahteinfadeln beginnt mit 1,0 m/min fur 2 s. Anschlie3end wird mit einer Rampen-Funktion auf
6,0 m/min erhéht. Die Rampenzeit ist zwischen zwei Bereichen einstellbar.

Wahrend dem Drahteinfadeln kann die Geschwindigkeit iber den Drehknopf Schweillleistung gedndert
werden. Eine Anderung wirkt sich nicht auf die Rampenzeit aus.

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

Das Programm PO (manuelles Einstellen) wird gesperrt. Es ist unabhangig von der Schliisselschalterstel-
lung nur noch der Betrieb mit P1 bis P15 mdglich.

Anzeigemodus Up-/Down-SchweiBbrenner mit einstelliger 7-Segmentanzeige (P3)

Normale Anzeige:

* Programmbetrieb: Programmnummer

» Up-/Down-Betrieb: Schweildleistung (0=Minimalstrom / 9=Maximalstrom)

Abwechselnde Anzeige:

* Programmbetrieb: Programmnummer und Schweil3verfahren (P=Impuls / n=nicht Impuls) wechseln

* Up-/Down-Betrieb: Schweilleistung (0O=Minimalstrom / 9=Maximalstrom) und Symbol fiir
Up-/Down-Betrieb wechseln

Programm-Begrenzung (P4)

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

» Die Einstellung wird far alle JOBs Gbernommen.

» Die Anwahl der Programme ist abhangig von der Schalterstellung des Umschalters ,Schweilbrenner-

funktion“ > siehe Kapitel 5.3.15. Programme koénnen nur bei Schalterstellung ,Programm® umgeschal-
tet werden.

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

» Eine Umschaltung der Programme mit dem ,Drehknopf, Lichtbogenlangenkorrektur / Anwahl Schweil}-
programm® > siehe Kapitel 4.3 ist nur moglich, wenn kein Sonderschweilibrenner oder Fernsteller an-
geschlossen ist.

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

Bei aktiviertem Sonderablauf andert sich der Start des Schweilivorgangs wie folgt:
Ablauf 2-Takt-Spezial-Betrieb / 4-Takt-Spezial-Betrieb:

- Startprogramm ,PstarT"

* Hauptprogramm ,Pa“

Ablauf 2-Takt-Spezial-Betrieb / 4-Takt-Spezial-Betrieb mit aktiviertem Sonderablauf:
« Startprogramm ,Pstart"

+ vermindertes Hauptprogramm ,Ps*

* Hauptprogramm ,Pa*

Spezial-JOBs SP1 bis SP3 freigeben (P6)

AusschlieBlich bei Gerédtevariante Phoenix Expert.

Gerateserie Phoenix Expert:

Die Einstellung der Schwei3aufgabe erfolgt an der Stromquellengeratesteuerung, siehe entsprechende
Systemdokumentation.

Bei Bedarf kdnnen ausschlieRlich die vordefinierten Spezial-SchweiRaufgaben SP1 = JOB 129/

SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 an der Drahtvorschubgeratesteuerung angewahlt werden. Die Anwahl
der Spezial-JOBs erfolgt durch einen langen Tastendruck auf die Drucktaste, Anwahl Schweif3aufgabe.
Das Umschalten der Spezial-JOBs erfolgt durch einen kurzen Tastendruck.

Bei Schllisselschalterstellung s’ ist die JOB-Umschaltung gesperrt. Diese Sperre kann fir die Spe-
zial-JOBs (SP1-SP3) aufgehoben werden.

099-005502-EW500
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5.11.3.7 Korrekturbetrieb ein- / ausschalten (P7)

Der Korrekturbetrieb wird fur alle JOBs und deren Programme gleichzeitig ein- oder ausgeschaltet. Je-
dem JOB wird ein Korrekturbereich fiir Drahtgeschwindigkeit (DV) und Schweil3spannungskorrektur (U-

korr) vorgegebe

n.

Der Korrektur-Wert wird fir jedes Programm getrennt gespeichert. Der Korrekturbereich kann maximal
30 % der Drahtgeschwindigkeit und +/-9,9 V der Schweil3spannung betragen.

uMm U]
A N
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,9v v @
20,1V -

19,8V Q (DVGrenz=-1,9)
Umin Umin

DV in -20% +20% DVmax DV [m/min] DV in 11m/min DVmax DV [m/min]

WF (8mlmin) (1 2mlmin) WF (1 Om/min + 10%)
10m/min

Abbildung 5-66

Beispiel fiir den Arbeitspunkt im Korrekturbetrieb:

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

Soll der Schweil3er auch im Programm-Betrieb Draht- und Spannungskorrektur durchfiihren kénnen,
muss der Korrekturbetrieb eingeschaltet und Grenzwerte fir Draht- und Spannung vorgegeben werden.
Einstellung Korrekturgrenzwert fir Draht = 20 %

Einstellung Korrekturgrenzwert fir Spannung = 1,9 V.

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

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

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

Einstellung des Korrekturbereichs:

» Sonderparameter ,Korrekturbetrieb“ einschalten (P7=1) und abspeichern > siehe Kapitel 5.11.1.
+ Schlusselschalter auf Stellung @.

» Korrekturbereich wie folgt einstellen:

Abbildung 5-67

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

» Takt 3: Absolut-Programm 3 wird gefahren bis die Zeit ,t3" abgelaufen ist. Anschlief3end wird automa-
tisch ins Absolut-Programm 4 gewechselt.

Zubehdérkomponenten, wie z. B. Fernsteller oder Sonderbrenner, diirfen nicht angeschlossen
sein!
Die Programmumschaltung an der Drahtvorschubgeratesteuerung ist deaktiviert.

A N J

2;

3. —— < 4.

Y

Ll PA2 PM
| Pa
<— tstart—» <« 3 —» >

Abbildung 5-68

Sonder 4-Takt Spezial (n-Takt)
+ Takt 1: Startprogramm Pstart von P1wird gefahren.

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

l—1. —> |« €3> 4. —>

P P maaAarg

Y

il :
...PSTART E t
\_P. i
H A PA2 E
i o P, :
i "_P= !
] i EPal e
H ...F _._I : >
e E— T e
8 | 1R
I ﬂﬂ=: 4—;4—5"; -
o ff: n =max. 9 ﬁ?':: no
Abbildung 5-69
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5.11.3.9

Die Anzahl der Programme (Pan) entspricht der unter n-Takt festgelegten Taktzahl.
1.Takt

» Brennertaster betatigen und halten.

* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstrdmen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

» Lichtbogen ziindet, nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweillstrom flie3t (Startprogramm Pstart von Pai).

2.Takt
» Brennertaster loslassen.
» Slope auf Hauptprogramm Pa1.

Der Slope auf Hauptprogramm Pa1 erfolgt friihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit tstart bzw.
spatestens mit Loslassen des Brennertasters. Durch Tippen (kurzes Driicken und Loslassen in-
nerhalb 0,3 s) kann auf weitere Programme umgeschaltet werden. Méglich sind die Programme
Pa1 bis Pas.

3.Takt
* Brennertaster betatigen und halten.

» Slope auf Endprogramm Penp von Pan. Der Ablauf kann jederzeit durch langes (>0,3 s) Driicken des
Brennertasters gestoppt werden. Es wird dann Penp von Pan ausgefihrt.

4.Takt

» Brennertaster loslassen.

* Drahtvorschubmotor stoppt.

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

4T/4Ts-Tippstart (P9)

In dieser Betriebsart 4-Takt wird durch Tippen des Brennertasters sofort in den zweiten Takt geschaltet,
ohne dass dazu Strom flieRen muss.

Soll der Schweilvorgang abgebrochen werden, kann der Brennertaster ein zweites Mal getippt werden.

5.11.3.10Einstellung "Einzel- oder Doppelbetrieb” (P10)

Ist das System mit zwei Drahtvorschubgeraten ausgeriistet, diirfen keine weiteren Zubehérkom-
ponenten an der Anschlussbuchse 7-polig (digital) betrieben werden! Dies betrifft unter anderem
digitale Fernsteller, Roboterinterfaces, Dokumentations-Interfaces, SchweiBbrenner mit digitalem
Steuerleitungsanschluss, etc.

Im Einzelbetrieb (P10 = 0) darf kein zweites Drahtvorschubgerat angeschlossen sein!
* Verbindungen zum zweiten Drahtvorschubgerat entfernen

Im Doppelbetrieb (P10 = 1 oder 2) missen beide Drahtvorschubgerate angeschlossen und fir diese Be-
triebsart an den Steuerungen unterschiedlich konfiguriert sein!

» Ein Drahtvorschubgerat als Master konfigurieren (P10 = 1)
» Das andere Drahtvorschubgerat als Slave konfigurieren (P10 = 2)

Drahtvorschubgerate mit Schlisselschalter (optional, > siehe Kapitel 5.8) miissen als Master (P10 = 1)
konfiguriert werden.

Das als Master konfigurierte Drahtvorschubgerat ist nach Einschalten des SchweilRgerates aktiv. Weitere
Funktionsunterschiede zwischen den Drahtvorschubgeraten ergeben sich nicht.
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5.11.3.11Einstellung 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
5.11.3.12J0B-Listen Umschaltung (P12)
Wert | Bezeichnung Erklédrung
0 Aufgabenorientierte JOB-Nummern sind nach SchweilRdréhten und Schutzgasen sortiert.
JOB-Liste Bei der Anwahl werden ggf. JOB-Nummern Ubersprungen.
1 Reale JOB-Liste JOB-Nummern entsprechen den tatsachlichen Speicherzellen. Jeder
JOB ist anwahlbar, es werden keine Speicherzellen bei der Anwahl
Ubersprungen.
2 Reale JOB-Liste, Wie Reale JOB-Liste. Zusatzlich ist JOB-Umschaltung mit entspre-
JOB-Umschaltung ak- | chenden Zubehérkomponenten wie z. B. einem Funktionsbrenner
tiv mdglich.

Benutzerdefinierte JOB-Listen erstellen
Ein zusammenhangender Speicherbereich, in dem mit Zubehérkomponenten wie z.B. einem Funk-
tionsbrenner zwischen JOBs umgeschaltet werden kann, wird erstellt.

» Sonderparameter P12 auf ,2“ einstellen.

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

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

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

+ Sonderparameter P13 auf die Untergrenze und

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

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

Mit der Zubehérkomponente kdnnen JOBs im festgelegten Bereich umgeschaltet werden.

099-005502-EW500
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JOBs kopieren, Funktion ,,Copy to“
Der mogliche Zielbereich liegt zwischen 129 und 169.
» Sonderparameter P12 zuvor auf P12 = 2 oder P12 = 1 konfigurieren!

Abbildung 5-70

5.11.3.13Untergrenze und Obergrenze der JOB-Fernumschaltung (P13, P14)
Die hochste, bzw. die tiefste JOB-Nummer, die mit Zubehérkomponenten, wie z. B. dem
POWERCONTROL 2 Brenner angewahlt werden kann.
Vermeidet ein versehentliches Umschalten in unerwiinschte oder nicht definierte JOBs.

5.11.3.14Hold-Funktion (P15)
Hold-Funktion aktiv (P15 =1)
* Mittelwerte zuletzt geschweilRter Hauptprogrammparameter werden angezeigt.
Hold-Funktion nicht aktiv (P15 = 0)
* Sollwerte der Hauptprogrammparameter werden angezeigt.
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5.11.3.15Block-JOB-Betrieb (P16)
Folgende Zubehérkomponenten unterstiitzen den Block-JOB-Betrieb:
* Up-/Down-Schweil3brenner mit einstelliger 7-Segmentanzeige (ein Tastenpaar)
Im JOB 0 ist immer Programm 0 aktiv, in allen weiteren JOBs Programm 1

In dieser Betriebsart kdnnen mit Zubehdérkomponenten bis zu 30 JOBs (Schweillaufgaben), aufgeteilt auf
drei Blocke, abgerufen werden.

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

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

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

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

Der gleichzeitige Betrieb mit Interfaces wie RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 oder digitaler Zube-
hérkomponenten wie dem Fernsteller R40 ist nicht méglich!

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

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

JOB 0:

Dieser JOB erlaubt das manuelle Einstellen der Schwei3parameter.

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

Schlusselschalterstellung ', bzw. Sonderparameter P2 = 0: JOB 0 gesperrt.

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

JOBs 1-9:

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

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

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

5.11.3.16 Programmanwahl mit Standardbrennertaster (P17)

Ermdglicht eine Programmanwahl, bzw. Programmumschaltung vor dem Schweilstart.
Durch Tippen des Brennertasters wird ins ndchste Programm geschaltet. Nach Erreichen des letzten frei-
gegebenen Programms wird beim Ersten fortgefahren.

» Das erste freigegebene Programm ist Programm 0, sofern es nicht gesperrt ist.
(siehe auch Sonderparameter P2)

» Das letzte freigegebene Programm ist P15.

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

begrenzt sind.
» Schweilstart erfolgt durch Halten des Brennertasters langer als 0,64 s.

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

099-005502-EW500
30.01.2024 79



Aufbau und Funktion ev\;hq
Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

5.11.3.17 Mittelwertanzeige bei superPuls (P19)
Funktion aktiv (P19 = 1)

» Bei superPuls wird der Mittelwert firr die Leistung aus Programm A (Pa) und Programm B (Pg) in der
Anzeige dargestellt (Ab Werk).

Funktion nicht aktiv (P19 = 0)
» Bei superPuls wird ausschlie3lich die Leistung von Programm A in der Anzeige dargestellt.

Sollten bei aktivierter Funktion lediglich die Zeichen 000 in der Gerdteanzeige dargestellt werden,
handelt es sich um eine seltene, inkompatible Systemzusammenstellung. Lé6sung: Sonderparame-
ter P19 ausschalten.

5.11.3.18Vorgabe Impulslichtbogenschweifen in Programm PA (P20)

AusschlieBlich bei Geratevariante mit Impulslichtbogen-SchweiRverfahren.

Funktion aktiv (P20 = 1)

+ Sind die Funktionen superPuls und Schweildverfahrensumschaltung verfiigbar und eingeschaltet wird
das Schweillverfahren Impulslichtbogenschweilten immer im Hauptprogramm PA ausgefiihrt (Ab
Werk).

Funktion nicht aktiv (P20 = 0)

* Vorgabe Impulslichtbogenschweif3en in Programm PA ausgeschaltet.

5.11.3.19 Absolutwertvorgabe fiir Relativprogramme (P21)

Startprogramm (PstarT), Absenkprogramm (Ps) und Endprogramm (Penp) kbnnen wahlweise relativ oder
absolut zum Hauptprogramm (Pa) eingestellt werden.

Funktion aktiv (P21 = 1)

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

» Relative Parametereinstellung (Ab Werk).

Ermdglicht eine Programmanwahl, bzw. Programmumschaltung vor dem Schweil3start.
Durch Tippen des Brennertasters wird ins nachste Programm geschaltet. Nach Erreichen des letzten frei-
gegebenen Programms wird beim Ersten fortgefahren.

» Das erste freigegebene Programm ist Programm 0, sofern es nicht gesperrt ist.
(siehe auch Sonderparameter P2)

» Das letzte freigegebene Programm ist P15.

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

begrenzt sind.

» Schweilstart erfolgt durch Halten des Brennertasters langer als 0,64 s.

Die Programmanwahl mit Standardbrennertaster kann in allen Betriebsarten (2-Takt, 2-Takt-Spezial, 4-

Takt und 4-Takt-Spezial) angewendet werden.
5.11.3.20Elektronische Gasmengenregelung, Typ (P22)

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

Die Einstellung darf ausschlie8lich durch autorisiertes Servicepersonal erfolgen (Grundeinstellung = 1).
5.11.3.21Programmeinstellung fiir Relativprogramme (P23)

Die Relativprogramme Start-, Absenk-, und Endprogramm kdnnen entweder gemeinsam oder getrennt
fur die Arbeitspunkte P0-P15 eingestellt werden. Bei gemeinsamer Einstellung werden die Parameter-

werte im Gegensatz zur getrennten Einstellung im JOB gespeichert. Bei getrennter Einstellung sind die
Parameterwerte fir alle JOBs gleich (Ausnahme Spezial-JOBs SP1, SP2 und SP3).

5.11.3.22 Anzeige Korrektur- oder Sollspannung (P24)

Bei Einstellung der Lichtbogenkorrektur mit dem rechten Drehknopf kann entweder die Korrekturspan-
nung +- 9,9 V (ab Werk) oder die absolute Sollspannung angezeigt werden.
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5.12 Geratekonfigurationsmenii
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Abbildung 5-71

Anzeige Einstellung / Anwahl

[ Leitungswiderstand 1
/ Leitungswiderstand fiir den ersten Schweil3stromkreis 0 mQ - 60 mQ (8 mQ ab Werk).

Leitungswiderstand 2
Leitungswiderstand fur den zweiten Schweil3stromkreis 0 mQ - 60 mQ (8 mQ ab Werk).

Parameteranderungen ausschlieBlich durch sachkundiges Servicepersonal!

Zeitabhangige Energiesparfunktion > siehe Kapitel 5.7
Dauer bei Nichtbenutzung bis der Energiesparmodus aktiviert wird.
Einstellung = ausgeschaltet bzw. Zahlenwert 5 Min. - 60 Min.
Sl- L §ervicemeni] o
Anderungen im ServicemenU dirfen ausschlieRlich durch autorisiertes Servicepersonal
erfolgen!

5
[y
5
[y
5: Parameteranderungen ausschlieBlich durch sachkundiges Servicepersonal!
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5.12.1 Abgleich Leitungswiderstand

Der Widerstandswert der Leitungen kann direkt eingestellt oder auch durch die Stromquelle abgeglichen
werden. Im Auslieferungszustand ist der Leitungswiderstand der Stromquellen auf 8 mQ eingestellt. Die-
ser Wert entspricht einer 5 m Masseleitung, einem 1,5 m Zwischenschlauchpaket und einem 3 m wasser-
gekuhlten SchweilRbrenner. Bei anderen Schlauchpaketlangen ist deshalb eine +/- Spannungskorrektur
zur Optimierung der SchweilReigenschaften nétig. Durch ein erneutes Abgleichen des Leitungswiderstan-
des kann der Spannungskorrekturwert wieder nahe Null gestellt werden. Der elektrische Leitungswider-
stand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehérkomponente wie z.B. Schweillbrenner oder Zwischen-
schlauchpaket neu abgeglichen werden.

Sollte im Schweillsystem ein zweites Drahtvorschubgerat zum Einsatz kommen muss fir dieses der Pa-

rameter (rL2) eingemessen werden. Fur alle anderen Konfigurationen geniigt der Abgleich des Parame-
ters (rL1).

M3.7x-A, C

© o

S ®
(- () (] ¢

(LP)

M3.7x-B, D

Abbildung 5-72
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Energiesparmodus (Standby)
1 Vorbereitung
+ Schweil3gerat ausschalten.
» Gasduse des SchweilRbrenners abschrauben.

» Schweilldraht an der Stromduse bindig abschneiden.

» Schweilldraht am Drahtvorschubgerat ein Stlick (ca. 50 mm) zurtickziehen. In der Stromduse sollte
sich jetzt kein Schweil3draht mehr befinden.

2 Konfiguration

» Drucktaste "Schweiliparameter oder Drosselwirkung" betatigen und gleichzeitig Schweillgerat ein-
schalten. Drucktaste loslassen.

. Drucktaste "Schweiliparameter” bei Geratesteuerung M3.7x-A und M3.7x-C.
. Drucktaste " Drosselwirkung“ bei Geratesteuerung M3.7x-B und M3.7x-D.

+ Mit dem Drehknopf "Schweillparametereinstellung" kann nun der entsprechende Parameter gewahlt
werden. Parameter rL1 muss bei allen Geratekombinationen abgeglichen werden. Bei Schweil3syste-
men mit einem zweiten Stromkreis, wenn z. B. zwei Drahtvorschubgerate an einer Stromquelle betrie-
ben werden, muss ein zweiter Abgleich mit Parameter rL2 durchgefuhrt werden.

3 Abgleich / Messung

+ Schweil3brenner mit der Stromdise auf einer sauberen, gereinigten Stelle am Werkstlck mit etwas
Druck aufsetzen und Brennertaster ca. 2 s betatigen. Es fliel3t kurzzeitig ein Kurzschluss-Strom, mit
dem der neue Leitungswiderstand bestimmt und angezeigt wird. Der Wert kann zwischen 0 mQ und
40 mQ betragen. Der neu erstellte Wert wird sofort gespeichert und bedarf keiner weiteren Bestati-
gung. Wird in der rechten Anzeige kein Wert dargestellt, ist die Messung misslungen. Die Messung
muss wiederholt werden.

4 SchweiBbereitschaft wiederherstellen

+ Schweil3gerat ausschalten.

» Gasdise des Schweillbrenners wieder aufschrauben.
+ Schweil3gerat einschalten.

» Schweil3draht wieder einfadeln.

5.13 Energiesparmodus (Standby)
Der Energiesparmodus kann wahlweise durch einen verlangerten Tastendruck > siehe Kapitel 4.3 oder
durch einen einstellbaren Parameter im Geratekonfigurationsmenu (zeitabhangiger Energiesparmo-
dus ) aktiviert werden > siehe Kapitel 5.12.
| - Bei aktivem Energiesparmodus wird in den Gerateanzeigen lediglich der mittlere Querdigit
der Anzeige dargestellt.

Durch das beliebige Betatigen eines Bedienelementes (z. B. Drehen eines Drehknopfes) wird der Ener-
giesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur Schweif3bereitschaft.
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Allgemein

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Wartung, Pflege und Entsorgung
Allgemein

A GEFAHR

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

fenen Gerat konnen zu Verletzungen mit Todesfolge fiithren! Wahrend des Betriebs wer-
den im Gerat Kondensatoren mit elektrischer Spannung aufgeladen. Diese Spannung
steht noch bis zu 4 Minuten nach dem Ziehen des Netzsteckers an.

1. Gerat ausschalten.

2. Netzstecker ziehen.

3. Mindestens 4 Minuten warten, bis die Kondensatoren entladen sind!

A WARNUNG
6 UnsachgemaRe Wartung, Priifung und Reparatur!

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

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

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

Schweistromquellen auftretenden Gefdhrdungen und mégliche Folgeschédden erkennen

und die erforderlichen SicherheitsmaRnahmen treffen kann.

» Wartungsvorschriften einhalten > siehe Kapitel 6.2.

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

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

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

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

Reinigung
» AuBenflachen mit einem feuchten Tuch reinigen (keine aggressiven Reinigungsmittel anwenden).
» Luftungskanal und ggf. Kihlerlamellen des Gerates mit 6l- und wasserfreier Druckluft ausblasen.

Druckluft kann die Geratelifter Gberdrehen und dadurch zerstéren. Geratellifter nicht direkt anblasen
und ggf. mechanisch blockieren.

» Kuhlflissigkeit auf Verunreinigungen prifen und ggf. ersetzen.

Schmutzfilter

Bei der Nutzung eines SchmutZfilters, wird der Kiihlluftdurchsatz reduziert und in der Folge die Einschalt-
dauer des Gerates herabgesetzt. Die Einschaltdauer sinkt mit zunehmender Verschmutzung des Filters.
Der Schmutzfilter muss regelmafig demontiert und durch Ausblasen mit Druckluft gereinigt werden (ab-
hangig vom Schmutzaufkommen).
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Wartungsarbeiten, Intervalle

6.2 Wartungsarbeiten, Intervalle

6.2.1 Tagliche Wartungsarbeiten
Sichtprifung
* Netzzuleitung und deren Zugentlastung
» Gasflaschensicherungselemente

» Schlauchpaket und Stromanschlisse auf duf3ere Beschadigungen prifen und ggf. auswechseln bzw.
Reparatur durch Fachpersonal veranlassen!

» Gasschlauche und deren Schalteinrichtungen (Magnetventil)

» Alle Anschlisse sowie die Verschleiteile auf handfesten Sitz priifen und ggf. nachziehen.
+ Ordnungsgemale Befestigung der Drahtspule prifen.

» Transportrollen und deren Sicherungselemente

» Transportelemente (Gurt, Krandsen, Griff)

» Sonstiges, allgemeiner Zustand

Funktionsprifung

+ Bedien-, Melde-, Schutz- und Stelleinrichtungen (Funktionsprifung).
» Schweilstromleitungen (auf festen, verriegelten Sitz prifen)

» Gasschlauche und deren Schalteinrichtungen (Magnetventil)

» Gasflaschensicherungselemente

+ Ordnungsgemale Befestigung der Drahtspule prifen.

» Schraub- und Steckverbindungen von Anschliissen sowie Verschleillteile auf ordnungsgemafen Sitz
prifen, ggf. nachziehen.

* Anhaftende Schweil3spritzer entfernen.
» Drahtvorschubrollen regelmaRig reinigen (abhangig vom Verschmutzungsgrad).

6.2.2 Monatliche Wartungsarbeiten
Sichtprifung
» Gehauseschaden (Front-, Rlck-, und Seitenwande)
* Transportrollen und deren Sicherungselemente
» Transportelemente (Gurt, Krandsen, Griff)
+ KuhImittelschlauche und deren Anschliisse auf Verunreinigungen prifen

Funktionsprifung

» Wahlschalter, Befehlsgerate, Not-Aus-Einrichtungen, Spannungsminderungseinrichtung, Melde- und
Kontrollleuchten

* Kontrolle der Drahtfihrungselemente (Drahtvorschubrollenaufnahme, Drahteinlaufnippel, Drahtfiih-
rungsrohr) auf festen Sitz. Empfehlung zum Austausch der Drahtvorschubrollenaufnahme (eFeed)
nach 2000 Betriebsstunden, siehe Verschleilteile).

+ KihImittelschlauche und deren Anschliisse auf Verunreinigungen prifen

* Prifen und Reinigen des Schweiltbrenners. Durch Ablagerungen im Schweillbrenner kénnen Kurz-
schlisse entstehen, das Schweillergebnis beeintrachtigt werden und in der Folge Brennerschaden
auftreten!

6.2.3 Jahrliche Prufung (Inspektion und Prufung wahrend des Betriebes)
Es ist eine Wiederholungsprifung nach Norm IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung”
durchzufihren. Neben den hier erwdhnten Vorschriften zur Prufung sind die jeweiligen Landesgesetze
bzw. -vorschriften zu erflllen.
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der beiliegenden Broschiire "Warranty registration" sowie un-
serer Information zu Garantie, Wartung und Prifung auf www.ewm-group.com !
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Entsorgung des Gerates

6.3 Entsorgung des Gerates

ﬁ Sachgerechte Entsorgung!
Das Gerat enthalt wertvolle Rohstoffe, die dem Recycling zugefiihrt werden sollten und elektroni-
mmmmm sche Bauteile, die entsorgt werden miissen.

* Nicht iiber den Hausmiill entsorgen!

* Behdrdliche Vorschriften zur Entsorgung beachten!

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

Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate dirfen gemaf europaischen Vorgaben (Richtlinie 2012/19/EU
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate) nicht mehr zum unsortierten Siedlungsabfall gegeben werden. Sie
missen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit der
getrennten Sammlung hin.

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

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

Die Léschung von personenbezogenen Daten obliegt der Eigenverantwortung des Endnutzers.

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

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

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

Informationen zur Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten erteilt die zustandige Stadt-, bzw. Gemein-
deverwaltung. Dartber hinaus ist die Riickgabe europaweit auch bei EWM-Vertriebspartnern moglich.
Weiterfuhrende Informationen zum Thema ElektroG finden Sie auf unserer Webseite unter:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Fehlermeldungen (Stromquelle)

7

Storungsbeseitigung

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

71

Fehlermeldungen (Stromquelle)

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

Anzeigetyp - Geratesteuerung

Darstellung

Grafikdisplay

h

zwei 7-Segment Anzeigen

Err

eine 7-Segment Anzeige

E_]

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

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

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

Ee)

Kategorie

a)

b)

Mogliche Ursache

Abhilfe

Netziberspannung

Netzunterspannung

Netzspannungen prifen und mit Anschluss-
spannungen des Schweillgerates verglei-
chen

Schweilgerat Ubertemperatur

Gerat abkuhlen lassen (Netzschalter auf 1)

1
2
3
4

Kuhlmittelfehler

KihImittel auffillen
Pumpenwelle andrehen (Kihimittelpumpe)
Uberstromausléser Umluftkiihigerat priifen

® OO ®®
® O®®®
® @® OO

Fehler Drahtvorschubgerat,
Tachofehler

Drahtvorschubgeréat priifen
Tachogenerator gibt kein Signal,
Motorsteuerung defekt > Service informie-
ren.

Schutzgasfehler

Schutzgasversorgung prufen (Gerate mit
Schutzgasuberwachung)

Sekundar-Uberspannung

Inverterfehler > Service informieren

Drahtfehler

Elektrische Verbindung zwischen Schweil}-
draht und Gehause bzw. einem geerdeten
Objekt trennen

Schnelle Abschaltung

Fehler an Roboter beseitigen
(Automatisierungsschnittstelle)

10

Lichtbogenabriss

Drahtférderung prifen
(Automatisierungs-Interface)

11

Zundfehler (nach 5 s)

Drahtférderung prifen
(Automatisierungs-Interface)

13

Not-Aus-Abschaltung

Not-Aus-Schalter der Automatisierungs-
schnittstelle prifen

14

®O®®O O

O ® QO ® & ®® ®

®® 66 O ®

Erkennung Drahtvorschubge-
rat

Kabelverbindungen prifen
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ewn

Eer

Kategorie

a) | b)

c)

Mogliche Ursache

Abhilfe

Fehler Zuweisung Kennnum-
mern (2DV)

Kennnummern Korrigieren

15

Erkennung Drahtvorschubge-
rat 2

Kabelverbindungen prifen

16

Fehler Leerlaufspannungs-re-
duzierung (VRD)

Service informieren.

17

Uberstromerkennung Draht-
vorschubantrieb

Leichtgangigkeit der Drahtférderung prifen

18

Fehler Tachogeneratorsignal

Verbindung und insbesondere Tachogenera-
tor von zweitem Drahtvorschubgerat (Slave-
Antrieb) prifen.

56

Ausfall Netzphase

Netzspannungen priifen

58

Kurzschluss

Schweil3stromkreis auf Kurzschlussprtfen;
Schweillbrenner isoliert ablegen

59

Gerat inkompatibel

Gerateverwendung priifen

®® ®® ® ® ® ®
®® O® O & ® ©®

60

OO ®® ® 6 ® ®

Software-Update erforderlich

Legende Kategorie (Fehler zuriicksetzen)
a) Fehlermeldung erlischt, wenn der Fehler beseitigt ist.

b) Fehlermeldung kann durch Betéatigen einer Drucktaste zuriickgesetzt werden.
Das Zuricksetzen der Geratefehler ist ausschlief3lich mit den aufgefuhrten Geratesteuerungen mog-

lich:
Geratesteuerung

Drucktaste

Service informieren.

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

DO

¢) Fehlermeldungen kénnen ausschliellich durch Aus- und Wiedereinschalten des Gerates zurlickge-

setzt werden.

Der Schutzgasfehler (Err 6) kann durch Betéatigen der " Drucktaste Schweil3parameter” zuriickgesetzt

werden.
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ewh, Storungsbeseitigung
Checkliste zur Storungsbeseitigung

7.2  Checkliste zur Storungsbeseitigung

Grundsatzliche Voraussetzungen zur einwandfreien Funktionsweise ist die zum verwendeten
Werkstoff und dem Prozessgas passende Gerateausriistung!

Legende Symbol Beschreibung
V4 Fehler / Ursache
% Abhilfe

Funktionsstérungen
~ Netzsicherung I6st aus - Ungeeignete Netzsicherung
® Empfohlene Netzsicherung einrichten > siehe Kapitel 8.
~ Gerat fahrt nach dem Einschalten nicht hoch (Geratelifter und ggf. Kiihimittelpumpe sind ohne Funk-
tion).
% Steuerleitung des Drahtvorschubgerates anschlie3en.
~ Alle Signalleuchten der Geratesteuerung leuchten nach dem Einschalten
# Keine Signalleuchte der Geratesteuerung leuchtet nach dem Einschalten
~ Keine Schweillleistung
X Phasenausfall, Netzanschluss (Sicherungen) prifen
~ Gerat startet permanent neu
» Drahtvorschubgerat ohne Funktion
~ System fahrt nicht hoch
% Steuerleitungsverbindungen herstellen bzw. auf korrekte Installation prifen.
~ Lose Schweillstromverbindungen
X Stromanschlisse brennerseitig und / oder zum Werkstiick festziehen
% Stromduse und Disenstock ordnungsgemal festschrauben

Kuhlmittelfehler / kein Kiihimitteldurchfluss
~ Unzureichender Kihimitteldurchfluss

% Kahlmittelstand prifen und ggf. mit Kihimittel auffillen
» Luft im KihImittelkreislauf

* KahImittelkreislauf entliften > siehe Kapitel 7.3.

Drahtféorderprobleme
» Stromdise verstopft
X Reinigen und ggf. ersetzen.
~ Einstellung Spulenbremse > siehe Kapitel 5.3.3.4
X Einstellungen prifen bzw. korrigieren
~ Einstellung Druckeinheiten > siehe Kapitel 5.3.3.3
® Einstellungen prifen bzw. korrigieren
# Verschlissene Drahtvorschubrollen
*® Priifen und bei Bedarf ersetzen
~ Vorschubmotor ohne Versorgungsspannung (Sicherungsautomat durch Uberlastung ausgeldst)
%  Ausgeloste Sicherung (Riickseite Stromquelle) durch Betatigen der Drucktaste zuriicksetzen
~ Geknickte Schlauchpakete
® Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen

» Drahtfiihrungsseele oder -spirale verunreinigt oder verschlissen
% Seele oder Spirale reinigen, geknickte oder verschlissene Seelen austauschen

099-005502-EW500
30.01.2024 89



Storungsbeseitigung ev\;hq
Kuhlmittelkreislauf entliften
7.3 Kihlmittelkreislauf entluften

1 2 - 3

@J\u KLICK
C"/ CLICK

blau / blue

Abbildung 7-1

» Gerat ausschalten und Kuhimitteltank bis zum maximalen Pegel auffullen.
» Schnellverschlusskupplung mit geeignetem Hilfsmittel entsperren (Anschluss gedffnet).

Zum Entliften des Kiihlsystems immer den blauen Kiihimittelanschluss verwenden, der méglichst
tief im KiuhImittelsystem liegt (nahe Kiihimitteltank)!

N [

(4 5
. . ) e
I | 1

Abbildung 7-2

+ Geeigneten Auffangbehalter zum Aufnehmen der austretenden Kuhlflissigkeit an der Schnellver-
schlusskupplung positionieren und Gerat fir ca. 5s einschalten.

» Schnellverschlusskupplung durch Zuriickschieben des Verschlussrings wieder sperren.

099-005502-EW500
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ewh, Storungsbeseitigung
JOBs (SchweilRaufgaben) auf Werkseinstellung zurlicksetzen

7.4 JOBs (SchweiBaufgaben) auf Werkseinstellung zuriicksetzen

Alle kundenspezifisch gespeicherten SchweiBparameter werden durch die Werkseinstellungen
ersetzt!

7.41 Einzelnen JOB zuriicksetzen

ENTER

Abbildung 7-3

7.4.2 Alle JOBs zuriicksetzen

Es werden die JOBs 1-128 + 170-256 zuriickgesetzt.
Die kundenspezifischen JOBs 129-169 bleiben erhalten.

ENTER RESET

Abbildung 7-4

099-005502-EW500 01
30.01.2024



Technische Daten
Phoenix 355 Progress puls MM TKM
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8

8.1

Technische Daten

Leistungsangaben und Garantie nur in Verbindung mit Original Ersatz- und VerschleiBteilen!

Phoenix 355 Progress puls MM TKM

MIGIMAG | WIG | E-Hand

Schweildstrom (I2)

5 A bis 350 A

Schweillspannung nach Norm (Uz)

14,3V bis 31,5V | 10,2V bis 24,0 V | 20,2V bis 34,0V

Einschaltdauer ED bei 40°C [!

40 % 350 A

60 % 300 A

100 % 270 A

Leerlaufspannung (Uo) 9V

Netzspannung (Toleranz) 3 x 400V (-25 % bis +20 %)

Frequenz 50/60 Hz

Netzsicherung 1! 3x16 A

Netzanschlussleitung HO7RN-F4G2,5

max. Anschlussleistung (S+) 13,9 kVA 10,6 kVA 15,0 kVA
Generatorleistung (Empf.) 18,8 kVA 14,3 kVA 20,3 kVA
Leistungsaufnahme P; B 33w

Cos Phi / Wirkungsgrad 0,99/88 %

Schutzklasse / Uberspannungsklasse [ /10

Verschmutzungsgrad 3

Isolationsklasse / Schutzart H/IP 23
Fehlerstromschutzschalter Type B (empfohlen)

Gerauschpegel ¥ <70 dB(A)
Umgebungstemperatur ! -25 °C bis +40 °C

Geratekuhlung / Brennerkihlung Lifter (AF) / Gas

Drahtvorschubgeschwindigkeit

0,5 m/min bis 25 m/min

Rollenbestlickung ab Werk

1,0/1,2 mm fr Stahldraht

Antrieb

4-Rollen (37 mm)

Drahtspulendurchmesser

genormte Drahtspulen bis 300 mm

Schweil3brenneranschluss

Eurozentralanschluss

Werkstickleitung (min.)

50 mm?

EMV-Klasse

A

Prifzeichen

[s1/CE/ /&8

Angewandte Normen

siehe Konformitatserklarung (Gerateunterlagen)

MaRe (I x b x h)

636 x 298 x 482 mm
25.0x 11.7 x 19.0 inch

Gewicht

36 kg
79.4 b

' Lastspiel: 10 min (60 % ED 2 6 min. Schweilen, 4 min. Pause).

2 empfohlen werden Schmelzsicherungen DIAZED xxA gG. Bei Verwendung von Sicherungsautomaten
ist die Ausldsecharakteristik ,C* zu verwenden!

Bl Leistung im Ruhezustand ohne externe oder interne Peripheriegerate.
4l Gerauschpegel im Leerlauf und im Betrieb bei Normlast nach IEC 60974-1 im maximalen Arbeits-

punkt.

Bl Umgebungstemperatur kiihimittelabhéngig! Kihimitteltemperaturbereich beachten!
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099-005502-EW500
30.01.2024



ewm

Zubehor

Schweiltbrennerkiihlung

9 Zubehor
Leistungsabhangige Zubehérkomponenten wie SchweiBbrenner, Werkstiickleitung, Elektroden-
halter oder Zwischenschlauchpaket erhalten Sie bei lhrem zustandigen Vertragshandler.

9.1 SchweiBbrennerkiihlung
Typ Bezeichnung Artikelnummer
cool50 U40 Kihlmodul mit Kreiselpumpe 090-008598-00502
cool50 U42 KihImodul mit verstarkter Pumpe 090-008797-00502

9.2 Transportsystem
Typ Bezeichnung Artikelnummer
Trolly 55-5 Transportwagen, montiert 090-008632-00000
Trolly 55-5 TM Transportwagen (4 Rollen) zum Transport einer 090-008632-00001

Stromquelle, eines Kiihimoduls oder einer Werk-
zeugbox und einer Gasflasche, teilmontiert

Trolly 35.2-2 Transportwagen 090-008296-00000
Trolly 55-6 Transportwagen, montiert 090-008825-00000
Typ Bezeichnung Artikelnummer
Trolly 53 Transportwagen 090-008638-00000
ON TG.03/04 MS TR.20/21 Montageset zur Befestigung auf Transportwagen 092-004392-00000
Typ Bezeichnung Artikelnummer
Trolly 54 Transportwagen 090-008639-00000

ON TG.03/04 MS TR.20/21

Montageset zur Befestigung auf Transportwagen

092-004392-00000

099-005502-EW500
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Zubehor

Option zur Nachristung
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9.3 Option zur Nachristung
Typ Bezeichnung Artikelnummer
ON AL D13/27 Abdeckkappe flir Lastbuchsen 092-003282-00000
ON TG Tragegurt 092-004310-00000
ON D Barrel TG.0003 Drahtfihrung Rolliner fur Fassférderung 092-007929-00000
ON Case Werkzeugbox zur Montage an Fahrwagen Trolly 55- | 092-002899-00000
5/ Trolly 55-6
ON CS Kranaufhangung fiir Picomig 180 / 185 D3 / 305 D3; | 092-002549-00000
T.0005/TG.0003/D.0002 Phoenix und Taurus 355 kompakt; drive 4
ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R | SchweiRbrennerhalterung, rechts 092-002699-00000
ON WAK Radmontagesatz 092-001356-00000
TG.03/TG.04/TG.09/K.02
ON Filter TG.0003 Schmutzfilter 092-002662-00000
ON PDM HP/LP Schutzscheibe aus durchsichtigem Kunststoff 092-004104-00000
9.4 Option zum Umbau
A VORSICHT
Gefahr von Verletzungen und Gerateschaden durch unzureichende Ausbildung!
£—== Die im folgenden aufgefiihrten Optionen zum Umbau sind in der Regel mit dem Offnen
des Gerates verbunden. Von einem gedffneten Gerat gehen diverse Gefahren aus (z.B.
elektrische Spannungen, heiBes Kiihimittel etc.). In Stromquellen kénnen selbst nach
dem Abschalten noch gefahrliche Spannungen anliegen!
* Umbauarbeiten dirfen ausschlieBlich durch sachkundiges, befahigtes Servicepersonal mit
entsprechender Ausbildung durchgeflihrt werden! Befahigte Person ist, wer aufgrund seiner
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung die bei der Prifung von Schweil3stromquellen auf-
tretenden Gefahrdungen und mdégliche Folgeschaden erkennen und die erforderlichen Si-
cherheitsmafRnahmen treffen kann. Die Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
Typ Bezeichnung Artikelnummer
ON AIF TG.0003 Automatisierungsschnittstelle 092-001237-00000
9.5 Schutzgasversorgung
Typ Bezeichnung Artikelnummer
Proreg Ar/CO2 230bar 151 D |Flaschendruckminderer mit Manometer 394-008488-10015
Proreg Ar/CO2 230bar 301 D |Flaschendruckminderer mit Manometer 394-008488-10030
DM 842 Ar/CO2 230bar 151 D |Flaschendruckminderer mit Manometer 394-002910-00015
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Flaschendruckminderer mit Manometer 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2m Gasschlauch 094-000010-00001
GH 2x1/4" 3m Gasschlauch 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Gasschlauch 094-000010-00005
GH 2X1/4" 10m Gasschlauch 094-000010-00011
GH 2X1/4" 15m Gasschlauch 094-000010-00015
94 099-005502-EW500
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Zubehor

Allgemeines Zubehdor

9.6

9.7
9.7.1

9.71.1

9.7.2 Anschluss 19-polig

9.7.21

Allgemeines Zubehor

Typ Bezeichnung Artikelnummer

AK300 Korbspulenadapter K300 094-001803-00001
CA D200 Zentrieradapter fur 5 kg Spulen 094-011803-00000
16A 5POLE/CEE Netzstecker 094-000712-00000
DSP Spitzer fur Drahtfihrungsseelen 094-010427-00000
Cutter Schlauchabschneider 094-016585-00000

ADAP DZA/EZA

Adapter fiur Schwei3brenner mit Dinse-Anschluss
auf Eurozentralanschluss gerateseitig

094-016765-00000

CAPTUB L=107 mm; @ < 1,6 |Kapillarrohr 094-006634-00000
mm
CAPTUB L=105 mm; @ < 2,4 |Kapillarrohr 094-021470-00000
mm
GuideTube L=102 mm, & 4,4 |FUhrungsrohr 094-020064-00000

X5 mm

Fernsteller / Anschlussverlangerungskabel

Anschluss 7-polig
Typ

Bezeichnung

Artikelnummer

RCX Expert 2.0 2M

Fernsteller Expert 2.0 Steuerung

090-008808-00002

RCX Expert 2.0 5M

Fernsteller Expert 2.0 Steuerung

090-008808-00005

RCX Expert 2.0 10M

Fernsteller Expert 2.0 Steuerung

090-008808-00010

RCX Expert 2.0 15M

Fernsteller Expert 2.0 Steuerung

090-008808-00015

R40 7POL

Fernsteller 10 Programme

090-008088-00000

R50 7POL

Fernsteller, samtliche Funktionen des Schweil3gera-
tes direkt am Arbeitsplatz einstellbar

Anschluss- und Verlangerungskabel

090-008776-00000

Typ Bezeichnung Artikelnummer

FRV 7POL 0.5 m Anschlussverlangerungskabel 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Anschlussverldngerungskabel 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Anschlussverlangerungskabel 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Anschlussverldngerungskabel

092-000201-00000

FRV 7POL 15 m

Anschlussverlangerungskabel

092-000201-00005

FRV 7POL 20 m

Anschlussverldngerungskabel

092-000201-00001

FRV 7POL 25 m

Typ

Anschlussverlangerungskabel

Bezeichnung

092-000201-00007

Artikelnummer

R10 19POL

Fernsteller

090-008087-00502

RG10 19POL 5M

Fernsteller, Einstellung Drahtgeschwindigkeit,
Schweillspannungskorrektur

090-008108-00000

R20 19POL

Fernsteller Programmumschaltung

Anschluss- und Verlangerungskabel

Typ

Bezeichnung

090-008263-00000

Artikelnummer

RA5 19POL 5M

Anschlusskabel z. B. fiir Fernsteller

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Anschlusskabel z. B. fir Fernsteller

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Anschlusskabel z. B. fiir Fernsteller

092-001470-00020

099-005502-EW500
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Computerkommunikation
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9.8 Computerkommunikation
Typ Bezeichnung Artikelnummer
PC300 XQ Set PC300.Net SchweiRparametersoftware Set inkl. Ka- |090-008777-00000
bel und Interface SECINT X10 USB
9.9 Vernetzung / Xnet
Typ Bezeichnung Artikelnummer
Xnet LAN Gateway LAN Gateway im externen Gehause 090-008833-00502
Xnet WiFi Gateway WiFi Gateway im externen Gehause 090-008834-00502
Xnet Extended-Set LAN Xnet-Nachristset LAN: Eine Geratelizenz, ein LAN |091-008833-00001
Gateway, ein Netzwerkkabel (10 m), ein 7-pol.
Xnet Extended-Set WiFi Xnet Nachristset WiFi: Eine Geratelizenz, ein WiFi |091-008834-00001
Gateway, ein 7pol. Anschlusskabel (5 m),
9.9.1 Anschlusskabel
Typ Bezeichnung Artikelnummer
FRV 7POL 0.5 m Anschlussverlangerungskabel 092-000201-00004
Splitter 2x 7POL Verteilerbox zur Erweiterung der vorhandenen 7-po-|090-008302-00000
ligen Schnittstellen am Schweil3gerat
96 099-005502-EW500
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VerschleiBteile

Drahtvorschubrollen

10

10.1
10.1.1

10.1.2

Verschleifteile

Leistungsangaben und Garantie nur in Verbindung mit Original Ersatz- und VerschleiBteilen!

Drahtvorschubrollen

Drahtvorschubrollen fiir Stahldrahte

Typ

Bezeichnung

Artikelnummer

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fur Stahl, |092-002770-00006

Edelstahl und Loéten

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fur Stahl, |092-002770-00009

Edelstahl und Loten

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fur Stahl, [092-002770-00011

Edelstahl und Loten

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fur Stahl, |092-002770-00014

Edelstahl und Loten

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fir Stahl, |092-002770-00016

Edelstahl und Loten

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fur Stahl, |092-002770-00020

Edelstahl und Loten

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fir Stahl, |092-002770-00024

Edelstahl und Loten

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fur Stahl, |092-002770-00028

Edelstahl und Loten

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fir Stahl, |092-002770-00032

Edelstahl und Loten

Drahtvorschubrollen fiir Aluminiumdrahte

Typ

Bezeichnung

Artikelnummer

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, fir Aluminium

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, fir Aluminium

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, flr Aluminium

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, fir Aluminium

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, flr Aluminium

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, fir Aluminium

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, flr Aluminium

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Antriebsrollenset, 37 mm, fir Aluminium

092-002771-00032

099-005502-EW500
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Drahtvorschubrollen
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10.1.3 Drahtvorschubrollen fiir Fulldrahte

Typ

Bezeichnung

Artikelnummer

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut/Randel
far Fulldraht

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut/Randel

092-002848-00010

BLUE/ORANGE fur Fulldraht
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut/Randel 092-002848-00012
RED/ORANGE fur Fllldraht
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut/Randel 092-002848-00014
GREEN/ORANGE fur Fulldraht
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut/Randel 092-002848-00016
BLACK/ORANGE fir Fulldraht
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH [Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut/Randel 092-002848-00020
GREY/ORANGE fir Fllldraht
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut/Randel 092-002848-00024
BROWN/ORANGE fir Fulldraht

10.1.4 Drahtfiihrung

Typ

Bezeichnung

Artikelnummer

DV X

Set Drahtvorschubrollenaufnahme

092-002960-E0000

SET WF 1,6mm eFeed

Drahtfiihrungsset, fiir Rollen mit Durchmesser bis
1,6 mm

092-002774-00000

ON SET WF 2,0-3,2mm
eFeed

Drahtfihrungsset fiir Rollen mit Durchmesser gro-
Rer 1,6 mm

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Drahteinlaufnippel Set

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Fihrungsrohr 094-006051-00000
GuideTube L=102 mm, @ 4,4 |Fuhrungsrohr 094-020064-00000
X5 mm

CAPTUB L=107 mm; @ < 1,6 |Kapillarrohr 094-006634-00000
mm

CAPTUB L=105mm; @ < 2,4 |Kapillarrohr 094-021470-00000

mm
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11
11.1

Anhang
JOB-List

Massivdraht

Solidwire

forceArc® forceArc puls®

Material

CuSi

%

.030

.040

.045

.060

08

1.6

Gas

€0,-100 / C1

Ar-82/C0,-18
M21

Ar-90/€0,-10
M20

inch
2

.030
08

.060
1.6

.040
1,0

.045
1,2

AL

Material Gas

Ar-90/€0,-10
M20
Ar-82/C0,-18
M21
Ar-97,5/C0,-2,5
M12

190

Ar-100/ 11

Ar-100/ 11

Ar-He-CO,

Ar-70/He-30 /13

Ar-100/ 11

Ar-He-CO,
Ar-He-H2-CO;

Ar-100/ 11

rootArc®

CuAl

Ar-100/ 11

CuSi
Loten /
Brazing

Ar-100/ 11

Ar97,5/€0,-2,5
M12

CuAl
Loten /
Brazing

Ar-100/ 11

Ar97,5/€0,-2,5
M12

AIMg

Ar-100/ 11

Ar-70/He-30/13

%

Gas

Material

€0,-100/ C1

Ar-82/C0,-18
M21

additional

Ar-100/ 11

SP1 129

Ar-70/He-30/13

SP2 130

Ar-100/ 11

SP3 131

Ar-70/He-30/13

GMAW non synergic <8m / min | 187

Fdlldraht

188
126

GMAW non synergic >8m / min

Fugen / gouging

Material

%

WIG/ TIG 127

pAL

Gas

Ar-82/C0,-18
M21

Ar-82/C0,-18
M21

€0,-100 / C1

Ar-97,5/€0,-2,5
M12

Ar-82/C0,-18
M21

€0,-100/ C1

Art.-Nr.: 094-021066-00501

E-Hand / MMA 128

WPQAR

Streckenenergie P
= E=—
energy per unit length Vg

i}

7071077 kW: cm / sec=kJ/cm
{

]
oL

kW : mm / sec =kJ/mm

mild steel

steel

Abbildung 11-1

099-005502-EW500
30.01.2024

99



Anhang

Parameterubersicht - Einstellbereiche

ewn

11.2 Parameterubersicht - Einstellbereiche
11.2.1 MIG/MAG-SchweiRen

Name Darstellung Einstellbereich
e
s
e
£o| 3
o = . .
3 |s6| £ | £ s
O |®=| iu E =
Startstrom - % 0 - 200
Korrektur der Lichtbogenlange im Startprogramm Pstart e | - vV [-99 - 99
Slope-Zeit von Startprogramm PsrarT auf Hauptprogramm Pa -1 s 0 - 20
Slope-Zeit von Hauptprogramm Pa auf Endprogramm Penp - s 0 - 20
Endkraterstrom - % 0 - 200
Korrektur der Lichtbogenlange im Endprogramm Penp - vV |99 - 99
Drahtriickbrandzeit 5g | - - 0 - 333
Spannungskorrektur 0 \% -9,9 9,9
Drahtgeschwindigkeit, absolut (Hauptprogramm Pa) - I m/min | 0,00 - 20,0
["labhangig von gewahlter Schweilaufgabe (JOB)
11.2.2 E-Hand-SchweiRen
Name Darstellung Einstellbereich
e
s
e
£o| 3
[ x ] .
3 |s55| | £ =
O |®=| iu £ E
Arcforce 0 -40 - 40
11.3 Durchschnittlicher Drahtelektrodenverbrauch
5 m/min — 197 ipm
_8_ mm ﬁ inch ﬁ
1.0 1.2 1.6 .040 .045 .060
Stahl 1.8 2.7 4.7 kg/h 3.9 5.9 10.3 Ib/h
Edelstahl 1.9 2.8 4.8 4.1 6.1 10.5
Aluminium 0.6 0.9 1.6 1.3 1.9 3.5
10 m/min — 394 ipm
Stahl 3.7 53 9.5 kg/h 8.1 11.6 20.9 Ib/h
Edelstahl 3.8 54 9.6 8.3 11.9 21.1
Aluminium 1.3 1.8 3.2 2.8 3.9 7.0
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Anhang

Durchschnittlicher Schutzgasverbrauch

11.4 Durchschnittlicher Schutzgasverbrauch
11.4.1 MIG/MAG-Schweillen

mm 1.0 1.2 1.6 2.0
-8- inch .040 .045 .060 .080
[/min 10 12 16 20
gal/min 2.64 3.17 4.22 5.28
11.4.2 WIG-SchweiBen
Gasdusennummer 4 5 6 7 8 10
E 2 mm 6,5 8,0 9,5 11 12,5 16
9 inch 0.26 0.31 0.37 0.43 0.5 0.63
[/min 6 8 10 12 15
gal/min 1.58 2.1 2.64 3.17 3.96
o g e 101
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Handlersuche

11.5 Handlersuche

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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