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Allgemeine Hinweise
A WARNUNG

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

» Betriebsanleitung samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheits- und
Warnhinweise lesen und befolgen!

» Unfallverhitungsvorschriften und Landerspezifische Bestimmungen beachten!

+ Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerétes aufzubewahren.

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

» Das Gerét ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen
hergestellt und darf nur von Sachkundigen betrieben, gewartet und repariert werden.

+ Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geratetechnik, kénnen zu
unterschiedlichem SchweilRverhalten fuhren.

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

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

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

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

Eine unsachgemale Ausfiihrung der Installation kann zu Sachschaden fiihren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher ibernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder
Kosten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemaRen Betrieb sowie falscher Verwendung und
Wartung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.

© EWM AG
Dr. Ginter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Miundersbach

Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.
Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.

Der Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgfaltig recherchiert, tberpruft und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtiimer vorbehalten.
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Zu lhrer Sicherheit

Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

2 Zu lhrer Sicherheit
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

A GEFAHR

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

bevorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlie3en.

+ 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 mdgliche,

schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlie3en.

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

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

= —

A VORSICHT

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

Verletzung von Personen auszuschliefRen.

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

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss.

Handlungsanweisungen und Aufzahlungen, die Ihnen Schritt fiir Schritt vorgeben, was in bestimmten
Situationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z. B.:
Buchse der Schweil3stromleitung in entsprechendes Gegenstlick einstecken und verriegeln.

099-00L100-EW500
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2.1.1
Symbol

Symbolerklarung

Beschreibung

Symbol

Beschreibung

=

Technische Besonderheiten, die der
Benutzer beachten muss.

Betéatigen und Loslassen / Tippen /
Tasten

0

D

Geréat ausschalten

Loslassen

&)

Gerat einschalten

Betéatigen und Halten

NIEEIEEIE

Schalten
Falsch Drehen
Richtig Zahlenwert - einstellbar

Menteinstieg

1 >

¢

Signalleuchte leuchtet griin

Navigieren im Ment

¢ % o |Signalleuchte blinkt griin
.. | ..
ExT ) [Men verlassen 1 , |Signalleuchte leuchtet rot
- | -
Zeitdarstellung (Beispiel: 4 s warten / ¢ % ¢ [Signalleuchte blinkt rot
betatigen) '. .°

Unterbrechung in der Menudarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten maglich)

Werkzeug nicht notwendig / nicht
benutzen

Werkzeug notwendig / benutzen

099-00L100-EW500
05.10.2016



EV\;;‘)‘) Zu lhrer Sicherheit
Teil der Gesamtdokumentation

2.2 Teil der Gesamtdokumentation

= Diese Betriebsanleitung ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit allen
Teil-Dokumenten gultig! Betriebsanleitungen sdmtlicher Systemkomponenten, insbesondere der
Sicherheitshinweise lesen und befolgen!

Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweif3systems.

+
o—[[L110 A7
+

T A6 M
M A5 A

[THTF
?‘_,." Inm

Abbildung 2-1

Pos. |Dokumentation

A.1 |Drahtvorschubgerat

A.2 |Umbauanleitung Optionen

A.3 |Stromquelle

A.4 [Kuhlgerat, Spannungswandler, Werkzeugkiste etc.

A.5 |Transportwagen

A.6 Schweil3brenner

A7 Fernsteller

A.8 |Steuerung

A Gesamtdokumentation

099-00L100-EW500 7
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Bestimmungsgemaler Gebrauch

Verwendung und Betrieb ausschlieRlich mit folgenden Geraten

ewn

3 BestimmungsgemaRer Gebrauch
A WARNUNG

§ Gefahren durch nicht bestimmungsgemafen Gebrauch!

Das Gerét ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen fiir
den Einsatz in Industrie und Gewerbe hergestellt. Es ist nur fur die auf dem Typenschild

vorgegebenen SchweilRverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgemalem Gebrauch
kdnnen vom Gerat Gefahren flr Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fir alle

daraus entstehenden Schaden wird keine Haftung ttbernommen!

» Gerat ausschlieB3lich bestimmungsgemal und durch unterwiesenes, sachkundiges
Personal verwenden!
» Gerat nicht unsachgeman verandern oder umbauen!

3.1 Verwendung und Betrieb ausschlie3lich mit folgenden Geraten
Diese Beschreibung darf ausschlief3lich auf Geréte mit Geratesteuerung Expert 2.0 angewendet

werden.

3.2 Anwendungsbereich

Geréateserie Hauptverfahren Nebenverfahren
MIG/MAG- MIG/MAG-
Standardlichtbogen- Impulslichtbogen- )
Schweil3en Schweifl3en S
] c
N q,
c 2
8|
2] = [
S = 1) ) o £ @
S| 2| =2 &8 | £]8] 3
Elel ¢l al| & ¢ o 3| 2| =
o) < < 0 ) < < ) < )
cl g | B | & ¢ 5! 2 S T o
gl e| 8 |&a]| & S 8 = | W | 2
alpha Q puls MM M| | | ] ] o o | ]
Phoenix puls MM M| ™ O O ] ] O ] ] %}
Taurus SynergicSMM | M | M O O | | a ] ] o}

M maoglich
O nicht moéglich

099-00L100-EW500
05.10.2016



ev\;h-) Bestimmungsgemaller Gebrauch

Mitgeltende Unterlagen

3.3

3.4

Mitgeltende Unterlagen
+ Betriebsanleitungen der verbundenen Schweil3gerate
» Dokumente der optionalen Erweiterungen

Geratevarianten
Gerétesteuerung | Expert 2.0 |Expert 2.0 LG | Expert 2.0 WLG

3.5

=

Beschreibung |ohne Netzwerkanbindung |Variante mit LAN |Variante mit WiFi und LAN

Softwarestand

Diese Anleitung beschreibt folgende Softwareversion:
0.0.7.1

Die Softwareversion der Geratesteuerung wird wahrend dem Startvorgang im Startbildschirm
angezeigt > siehe Kapitel 4.1.4.

099-00L100-EW500 o)

05.10.2016



Schnellibersicht

Geratesteuerung - Bedienelemente

4 Schnellubersicht
4.1  Geratesteuerung - Bedienelemente
L 1.01
®\o l JOB 207 raakdre | rookdre puls m l
§,ur6 1,20 mm h
6.65 IR 6.05
Expert 2.0-2 AMNBICE
Abbildung 4-1
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 = Drucktaste System
System Zur Anzeige und Konfiguration der Systemeinstellungen > siehe Kapitel 5.4.
2 fooTTmasTR] Gere.lteanze|gf: . " . )
stanoey | Grafische Gerateanzeige zur Darstellung aller Geratefunktionen, Menus, Parameter
und deren Werten > siehe Kapitel 4.1.2.
3 ,e,l Drucktaste USB
=8 Bedienung und Einstellungen der USB-Schnittstelle > siehe Kapitel 5.5.
4 o<~ |USB-Schnittstelle zur Offline-Dateniibertragung
Anschluss von Speichermedien mit USB-Schnittstelle ohne eigene Stromversorgung,
(vorzugsweise USB-Sticks).
5 @ Steuerungsknopf
’0' Zentraler Steuerungsknopf zur Bedienung durch Drehen und
B . .
Dricken > siehe Kapitel 5.1.
6 i Steuerungsknopf - Lichtbogenlangenkorrektur / Drosselwirkung
(Lichtbogendynamik)
Steuerungsknopf zur Bedienung der Parameter durch Dricken und Drehen.
Driicken: Wechsel zwischen den Parametern. Drehen: Einstellen der Parameterwerte.
7 Schnittstelle (Xbutton)
ﬁ?ﬁ Schweil3freigabe mit benutzerdefinierten Rechten zum Schutz gegen unbefugte
Benutzung > siehe Kapitel 5.4.2.
8 | AB CD |Drucktasten, kontextabhangig
> siehe Kapitel 5.3
10 099-00L100-EW500
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Schnellibersicht

Geratesteuerung - Bedienelemente

Pos. |[Symbol |Beschreibung

9 IA.. Drucktaste Arc
Are | Diese Drucktaste ist mit einer Doppelfunktion belegt:

» Ausgangssituation Hauptbildschirm: Wechsel des Schweil3verfahrens in
Abhéngigkeit von gewahlter Material-, Gas-, Zusatzwerkstoffkombination.

» Ausgangssituation beliebiges Untermeni: Anzeige wechselt zuriick zum
Hauptbildschirm.

10 l le. Drucktaste Menu
Menu | SchweiRaufgaben organisieren, Prozessparameter einstellen.

4.1.1 Bildschirmsymbole

Symbol Beschreibung
1) Schutzgas
Materialart

Drahteinfadeln

Drahtrickzug

Erweiterte Einstellungen

Einrichtbetrieb

A Betriebsart 2-Takt

i Betriebsart 2-Takt-Spezial
. |Betriebsart 4-Takt

[ Betriebsart 4-Takt-Spezial
JOB SchweilRaufgabe

zup superPuls

superPuls ausgeschaltet

Stoérung

Temperaturfehler

Betriebsart Punkten

Materialdicke

Gesperrt

Angewahlte Funktion steht mit den aktuellen Zugriffsrechten nicht zur Verfiigung -
Zugriffsrechte prifen.

e Drahtgeschwindigkeit

l(fél Lichtbogenlangenkorrektur
Ly Schweildleistung

P Programm (P0-P15)

PO:-------- SchweilRparameter fir Programm 0 (P0O) werden bei dekompakten
Geratesystemen an der Geratesteuerung des Drahtvorschubgerates geéndert (ab
Werk). Sollen die Parameter von der Geréatesteuerung Expert 2.0 geandert
werden, muss der Parameter "PO von Expert 2.0 anderbar" auf "Ja" eingestellt
werden > siehe Kapitel 5.4.6.

P1-15 ----Schweil3parameter kdnnen an jeder im System angeschlossenen Steuerung
veréandert werden.

A

Warnung
Kann eine Vorstufe zur Stérung sein.

099-00L100-EW500
05.10.2016
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Schnellibersicht

Geratesteuerung - Bedienelemente

Symbol

Beschreibung

Kabelgebundenes, lokales Netzwerk (LAN)

Kabelloses, lokales Netzwerk (WiFi)

Benutzer angemeldet

nicht moglich - Prioritaten prifen

Xbutton-Anmeldung

Xbutton-Abmeldung

Lichtbogendynamik

Xbutton-Versionsnummer nicht erkannt

Vorgang abbrechen

Vorgang bestatigen

Drahtdurchmesser (Zusatzwerkstoff)

Menlinavigation
Ein Meni zurtick

Menlinavigation
Inhalt der Anzeige erweitern.

Daten auf USB-Medium speichern

Daten von USB-Medium laden

USB-Datenaufzeichnung

Schaltflachen Umschaltung Bildschirmtyp 3/4

ImpulslichtbogenschweilRen

StandardlichtbogenschweifRen

SchweilRverfahren

Aktualisieren

Nach dem SchweifRen werden die zuletzt geschweilRten Werte (Holdwerte) aus dem

Hauptprogramm angezeigt.

Information

12
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ev\;h‘) Schnelltbersicht
Geratesteuerung - Bedienelemente

4.1.2 Gerateanzeige

In der Gerateanzeige werden alle fiir den Anwender erforderlichen Informationen in Text- und/oder
grafischer Form dargestellt.

41.2.1 Istwerte, Sollwerte, Holdwerte

Parameter vor dem Schweilen |wéahrend dem Schweien |nach dem Schweil3en
Sollwert Istwert Sollwert Holdwert | Sollwert
Schweil3strom M O O
Materialdicke M O O M
Drahtgeschwindigkeit O O
Schweifl)spannung M O O

4.1.3 Hauptbildschirm
Der Hauptbildschirm enthalt alle fir den Schweif3prozess erforderlichen Informationen vor, wahrend und
nach dem Schweil3vorgang. Darlber hinaus werden standig Statusinformationen tber den
Geratezustand ausgegeben. Die Belegung der kontextabhangigen Drucktasten wird ebenfalls im
Hauptbildschirm dargestellt.
Dem Anwender stehen verschiedene, frei wahlbare Hauptbildschirme zur
Verflgung > siehe Kapitel 4.1.3.1.

®\\o
JOB 207 rookArc | rootare puls [ﬁ@o,/@

1,20 mm

O

Abbildung 4-2
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 Informationen zur gewdahlten Schweil3aufgabe
JOB-Nummer, Verfahren etc.
2 Anzeigebereich fur Schweil3daten
Schweil3strom und-spannung, Drahtgeschwindigkeit, Materialdicke etc.
3 Anzeigebereich flir Prozessparameter
Betriebsart, Spannungskorrektur, Programm, SchweilRart etc.
4 Anzeigebereich fur Systemstatus
Netzwerkstaus, Fehlerstatus etc.

Durch langes Driicken der Drucktaste A (auf dem Hauptbildschirm Betriebsart) kann direkt zum
Programmablauf gewechselt werden.

099-00L100-EW500 13
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4.1.3.1 Hauptbildschirm- Varianten
Hauptbildschirmtyp 1 Hauptbildschirmtyp 2 (ab Werk)

JOB 207 rookar | rookarc puls ﬁu JOB 207 rootare | rookare puls [ﬁ@

b 1,20 rarm

e 0.0k

20A 23 V

ﬂU

£ 0.0

Hauptbildschirmtyp 3

J0E 2 M3G Standard | Impuls
51§0A 20. 5V

3.2E2f§2rrlf'ﬂ 12.5 imin Om
P10 skp o
Abbildung 4-3

Die Auswahl der entsprechenden Variante (Hauptbildschirmtyp) erfolgt im Menu Geréatekonfiguration
(System) > siehe Kapitel 5.4.6.

4.1.4 Startbildschirm

Waéhrend dem Startvorgang werden auf dem Bildschirm Steuerungsname, Version der Geréatesoftware
und die Sprachauswahl angezeigt.

[— E\A‘I';n Y0 ﬂ.rg,cl°’/@

FALULTIMATRIX

L\° [‘eut;:c?"o-A@

PP

2% |
— 3 =S
Abbildung 4-4
Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 Bezeichnung der Geratesteuerung
2 Fortschrittsbalken
Zeigt den Ladefortschritt wahrend dem Startvorgang

3 I8t |Erweiterte Einstellungen

Zur Anzeige und Einstellung erweiterter Systemeinstellungen > siehe Kapitel 4.1.4.1

4 % Anzeige der gewahlten Systemsprache

Die Systemsprache kann wahrend dem Startvorgang geandert
werden > siehe Kapitel 4.1.4.2.

5 Version der Steuerungssoftware

14 099-00L100-EW500
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4141

Grundeinstellungen zum Betrieb mit zwei Drahtvorschubgeréten (P10)
Die Einstellung ist ausschlief3lich verfiigbar bzw. erforderlich, wenn

» sich die Steuerung im Drahtvorschubgerat oder

» bei kompakter Bauweise in der Stromquelle befindet.

4.1.4.2

Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
DVX (Single) 0
DVX-Unit 1 (Master) 1
DVX-Unit 2 (Slave) 2

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

Im Doppelbetrieb (P10 = 1 oder 2) missen beide Drahtvorschubgeréate angeschlossen und fir
diese Betriebsart an den Steuerungen unterschiedlich konfiguriert sein!

» Ein Drahtvorschubgerat als Master konfigurieren (P10 = 1)

« Das andere Drahtvorschubgeréat als Slave konfigurieren (P10 = 2)

Zugriffssteuerung

Sollte ein Gerat im Schweil3system mit einem Schlisselschalter zur Zugriffssteuerung ausgestattet sein,

muss dieses als Master (P10 = 1) konfiguriert werden. Sind bei Doppelbetrieb mehrere Geréate mit

Schlusselschalter ausgestattet kann die Zuordnung wahlweise erfolgen. Das als Master konfigurierte

Drahtvorschubgerét ist nach Einschalten des Schweil3gerétes aktiv. Weitere Funktionsunterschiede

zwischen den Drahtvorschubgeraten ergeben sich nicht.

Systemsprache andern

Der Anwender kann wéahrend dem Startvorgang der Geratesteuerung die Systemsprache wéhlen bzw.

wechseln.

+ Gerat aus- und wiedereinschalten.

+ Wahrend der Startphase (Schriftzug MULTIMATRIX sichtbar) kontextabhéngige Drucktaste [D]
betéatigen.

» Geforderte Sprache durch Drehen des Steuerungsknopfes wahlen.

+ Gewabhlte Sprache durch Drucken des Steuerungsknopfes bestatigen (der Anwender kann das Menu
auch durch Drucken der kontextabhangigen Drucktaste [A] ohne Anderungen verlassen.

MULTIMATRIX

»Deutsch

English
ltaliano
Latviski
»Deutsch
English
Italiano
Latviski
Abbildung 4-5
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Zentraler Steuerungsknopf

5 Bedienung der Geratesteuerung
Die primére Bedienung erfolgt mit dem zentralen Steuerungsknopf unterhalb der Gerateanzeige.
Entsprechenden Menipunkt durch Drehen (navigieren) und Driicken (bestatigen) des zentralen
Steuerungsknopfes anwahlen. Zusatzlich bzw. alternativ kdnnen die kontextbezogenen Drucktasten
unterhalb der Gerateanzeige zum Bestétigen genutzt werden.

5.1 Zentraler Steuerungsknopf
Durch die Drehbewegung navigiert der Anwender durch die verschiedenen MenlUpunkte bzw. Parameter.
Die invertierte Darstellung des gewahlten Mentpunktes oder Parameters zeigt die Auswahl an. Durch
Dricken des Knopfes werden entsprechende MenlUpunkte bzw. Parameter ausgewahlt. Wiederholtes
Drehen des Knopfes andert die gewéhlten Parameterwerte. Durch erneutes Driicken des Knopfes kehrt
man zur Navigation zurtck.
Durch Betatigen der Drucktaste Arc kann der Anwender jederzeit zur Anzeige der Schweil3parameter
zuriickschalten.

5.2 Direktanwahltasten
Rechts und links neben der Anzeige sind diverse Drucktasten zur Direktanwahl der wichtigsten Ments
angeordnet.

5.3 Kontextabhangige Drucktasten
Die unteren Drucktasten sind sogenannte kontextabhéngige Bedienelemente. Die Auswahlméglichkeiten
dieser Tasten passen sich den entsprechenden Bildschirminhalten an.
Wenn in der Anzeige das Symbol == erscheint kann der Anwender wieder einen Menupunkt zurtick
springen (oft belegt mit Drucktaste [A]).

16 099-00L100-EW500
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5.4  Geratekonfiguration (System)
Im Menl System kann der Anwender die grundlegende Geratekonfiguration vornehmen.
MenUleinstieg:

L 1.01
% System o

System <t . Menu
*button
Status information
Syskem settings
Operating panel settings
x esizks alignment

USsB D beceeee Arc

Expert 2.0-2 AlMEICe
Abbildung 5-1

5.4.1 Energiesparmodus (Standby)
Der Energiesparmodus kann wahlweise auf drei Arten aktiviert werden:

1. Direkte Aktivierung durch einen verlangerten Tastendruck an der Steuerung des
Drahtvorschubgerétes (dekompakte Geréte).

2. Direkte Aktivierung durch Anwahl Menipunkt "Sofort auslosen” der Geréatesteuerung Expert 2.0

3. oder durch einen einstellbaren Parameter im Konfigurationsmeni (zeitabhangiger
Energiesparmodus).

Bei aktivem Energiesparmodus wird die Anzeige der Geratesteuerung Expert 2.0 verdunkelt und in den

Gerateanzeigen des Drahtvorschubgerétes wird lediglich der mittlere Querdigit der Anzeige dargestellt.

Durch das beliebige Betéatigen eines Bedienelementes (z. B. Tippen des Brennertasters) wird der

Energiesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur Schweil3bereitschaft.

Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Sofort auslosen ja Gerét wechselt bei Bestatigung sofort in den
Energiesparmodus.
nein keine Anderung
Zeit-Automatik [min.] Aus Funktion ausgeschaltet
5-60 Dauer bei Nichtbenutzung bis der
Energiesparmodus aktiviert wird.
Benutzer im Standby abmelden ja Benutzer wird bei aktivem Energiesparmodus
abgemeldet.
nein Benutzer wird bei aktivem Energiesparmodus
nicht abgemeldet.

099-00L100-EW500 17
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5.4.2

5421

5422

ewm
Zugriffsberechtigung (Xbutton)

Um Schweil3parameter gegen unbefugten Zugriff oder versehentliches Verstellen zu sperren, gibt es im

SchweilR3system zwei Méglichkeiten:

1 Schlisselschalter (je nach Gerateausfihrung vorhanden). In Schlusselstellung 1 sind alle Funktionen
und Parameter uneingeschrénkt einstellbar. In der Stellung 0 sind vorgegebene Schweil3parameter
bzw. Funktionen nicht verénderbar (siehe entsprechende Dokumentation).

2 Xbutton. Jedem Benutzer kénnen Zugriffsrechte auf frei definierbare Bereiche der Geratesteuerung
vergeben werden. Hierzu bendtigt der Anwender einen digitalen Schlissel (Xbutton) um sich am
Gerét Uber die Xbutton-Schnittstelle anzumelden. Die Konfiguration dieses Schlussels erfolgt durch
den Systemanwender (Schweil3aufsicht).

Bei aktivierter Xbutton-Funktion wird der Schliisselschalter bzw. seine Funktion deaktiviert.

L1.01

Company ID: **++¥ 9B

Group:  Standard le.
» User: Mario Peiffer
System role: Dokumentation

27.07.2015 - 13:42:08

systam
use <~

Dateftime:

(g

=

AECE
Abbildung 5-2

Um die Xbutton-Rechte zu aktivieren, sind folgende Schritte nétig:
1. Schlusselschalter auf Stellung 1,

2. Anmelden mit einem Xbutton incl. Administratorrechten,

3. Menupunkt "Xbutton-Rechte aktiv:" auf "ja" stellen.

Diese Vorgehensweise verhindert, dass man sich versehentlich aussperrt, ohne einen Xbutton mit
Administratorrechten zu besitzen.

Benutzerinformation

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

Menufuhrung:

Menupunkt / Parameter

Wert

Bemerkung

Xbutton-Rechte aktiv:

ja

Zugriffsrechte aktiv

nein

Schliisselschalter aktiv

Xbutton-Konfiguration zurlicksetzen:

ja

Firmen-ID, Gruppe und die Zugriffsrechte im
abgemeldeten Zustand werden auf die
Werkseinstellungen zuriickgesetzt und die
Xbutton-Rechte deaktiviert.

nein

18
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5.4.3 Statusinformationen

In diesem Meni kann sich der Anwender Uber aktuelle Systemstérungen und Warnungen
informieren.

5.4.3.1 Fehler und Warnungen

Pos.

Symbol

@_479" 3 Excess temperature
Allow machine to cool down {mains switch to 'T).

@’_’o
OR== v/ci%

Abbildung 5-3

Beschreibung

Fehlernummer > siehe Kapitel 7.2

Fehlersymbole

A ------- Warnung (Vorstufe zur Stérung)

I'I -------- Storung (Schweil3prozess wird gestoppt)
g" ———————— spezifische (Beispiel Temperaturfehler)

Ausfuhrliche Fehlerbeschreibung

Menlnavigation
Ein Meni zurtck.

Meldung zurticksetzen
Meldung kann zurtickgesetzt werden.

)
o
\ 4

Menilnavigation (Falls vorhanden)
Weiter blattern zur nchsten Seite bzw. Meldung.

7

Fehlername

5.4.3.2 Betriebsstunden

Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung

Einschaltzeit riicksetzbar: 0:00 h Werte sind durch Dricken und Drehen des
Lichtbogenzeit riicksetzbar: 0:00 h zentralen Steuerknopfes riicksetzbar
Einschaltzeit gesamt: 0:00 h

Lichtbogenzeit gesamt: 0:00 h

5.4.3.3 Systemkomponenten

Es wird eine Liste aller im System vorhandenen Komponenten angezeigt mit ID-Nummer,
Softwareversion und Bezeichnung.

099-00L100-EW500
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5.4.4 Systemeinstellungen
Hier kann der Anwender erweiterte Systemeinstellungen vornehmen.
5.4.4.1 Datum
Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Jahr: 2014
Monat: 10
Tag: 28
Datumsformat: TT.MM.JJJJ
JIJIMM.TT
5.4.4.2 Uhrzeit
Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Stunde: 0-24
Minute: 0-59
Zeitzone (UTC +/-): -12h - +14h
Sommerzeit: Ja
Nein
Uhrzeitformat: 24h
12h AM/PM
5.4.4.3 Wasserkuhler
Ein dauerhaftes Ausschalten der Wasserkihlung kann zu Beschadigungen des Schweil3brenners fihren.
Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Wasserkihler-Nachlaufzeit [min.]: 1-63
Wasserkihler-Steuerung: Automatisch
Dauer-EIN
Dauer-AUS
20 099-00L100-EW500
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5.4.4.4 Sonderparameter
Die Sonderparameter der Drahtvorschubgeréatesteuerung werden zur kundenspezifischen Konfiguration
der Geréatefunktionen verwendet.
Die Anzahl der anwahlbaren Sonderparameter kann zwischen den im Schweil3system verwendeten
Geratesteuerungen abweichen. Die detaillierte Beschreibung der Sonderparameter entnehmen Sie der
Betriebsanleitung des Drahtvorschubgerétes.
Zur Aktivierung einer Parameteranderung kann ein Gerate-Neustart erforderlich sein.

Bei Systemen mit zwei Drahtvorschubgeréatesteuerungen werden ausschlief3lich die Parameter des
aktiven Drahtvorschubgeréates angezeigt (Sonderparameter Ul oder Sonderparameter U2).

Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
P1: Rampenzeit Drahteinfadeln 1-0

P2: Programm PO sperren 0-1

P3: Anzeigemodus Up-/Down-Brenner |0-1

P7: Korrekturbetrieb 0-1

P8: Programmumschaltung 0-1

P9: 4T und 4Ts-Tippstart 0-1

P11: 4Ts-Tippzeit 0-1

P12: JOB-Listenumschaltung 1-2

P13: Untergrenze JOB-Bereich 129

P14: Obergrenze JOB-Bereich 169

P16: Block-JOB-Betrieb 0-1

P17: Progr.-Anwahl mit Brennertaster 0-1

P20: Impuls in Programm A 1-0

Zurucksetzen auf Werkseinstellung: Nein

Ja Alle Sonderparameter werden auf die

entsprechende Werkseinstellung
zurlickgesetzt.

099-00L100-EW500
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Gerétekonfiguration (System)

5.45 Xnet-Gerat
Das Xnet-Gerat definiert die zum Betreiben des Systems Xnet notwendige Systemkomponente als Teil
einer Expert 2.0 Net / Gateway zum Vernetzen von Schwei3stromquellen sowie der Aufzeichnung von
Schweil3daten.

5.4.5.1 Systemspeicher l6dschen
Setzt den zum Abspeichern von Schweil3- und Logdaten verwendeten, internen Systemspeicher zurtick
und l6scht alle Daten.

>  Alle bis zu diesem Zeitpunkt aufgezeichneten Schweif3daten, die noch nicht mittels

USB-Speicher/Netzwerk zum Xnet-Server Ubertragen wurden, werden endgultig geléscht.

5.4.5.2 Zuricksetzen auf Werkseinstellung
Alle das Xnet betreffenden Konfigurationsdaten des Gerates werden auf die Werkseinstellungen zurtick
gesetzt. Die Daten des Systemspeichers sind davon nicht betroffen, d.h. aufgezeichnete Schweif3- und
Logdaten bleiben erhalten.
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5.4.6

Bedienpaneleinstellungen

Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Hauptbildschirmtyp 1-2
Autom. Anwahl der Schweil3leistung Aus-30 s
Displayhelligkeit: 0-100 %
Displaykontrast: 0-100 %
Display negativ: nein
ja
2-Takt anwéhlbar nein
ja
4-Takt anwahlbar nein
ja
2-Takt-Spezial anwéhlbar nein
ja
PunktschweilRen anwéhlbar nein
ja
4-Takt-Spezial anwéhlbar nein
ja
PO von Expert 2.0 &nderbar: nein
ja
Mittelwertanzeige bei superPuls: ja Bei aktiviertem superPuls wird die
Schweil3leistung als Mittelwert dargestellt.
nein Die Schweil3leistung wird auch bei aktiviertem
superPuls von Programm A dargestellt.
Holdfunktion: Ein
Aus
Sprache Deutsch
Expert 2.0 zuriicksetzen auf Werkseinst. |ja Es werden ausschlieR3lich Parameter, welche
die Expert 2.0 betreffen (z.B.
Anzeigeeinstellungen, Sprachen und Texte)
zuriickgesetzt. Dies betrifft nicht
Systemparameter wie z.B. Xbutton -
Aktivierung oder JOBs.
nein

099-00L100-EW500
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5.4.7 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.

Dieser Wert entspricht einer 5 m Masseleitung, einem 1,5 m Zwischenschlauchpaket und einem 3 m

wassergekuhlten Schweil3brenner. Bei anderen Schlauchpaketlangen ist deshalb eine +/-

Spannungskorrektur zur Optimierung der Schweil3eigenschaften nétig. Durch ein erneutes Abgleichen

des Leitungswiderstandes kann der Spannungskorrekturwert wieder nahe Null gestellt werden. Der

elektrische Leitungswiderstand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehdrkomponente wie z.B.

Schweil3brenner oder Zwischenschlauchpaket neu abgeglichen werden.

Sollte im Schweil3system ein zweites Drahtvorschubgerat zum Einsatz kommen muss flr dieses der

Parameter (rL2) eingemessen werden. Fur alle anderen Konfigurationen gentigt der Abgleich des

Parameters (rL1).

1 Vorbereitung

» Schweil3gerét ausschalten.

» Gasduse des Schweil3brenners abschrauben.

» SchweiRdraht an der Stromduse biindig abschneiden.

» SchweiRdraht am Drahtvorschubgerét ein Stiick (ca. 50 mm) zurtickziehen. In der Stromddse sollte
sich jetzt kein Schweil3draht mehr befinden.

2 Konfiguration

» Schweil3gerét einschalten

» Drucktaste "System" betéatigen.

* Mit dem zentralen Steuerungsknopf den Parameter "Abgleich Leitungswiderstand" wahlen. Parameter
RL1 muss bei allen Geratekombinationen abgeglichen werden. Bei Schweil3systemen mit einem
zweiten Stromkreis, wenn z. B. zwei Drahtvorschubgeréate an einer Stromquelle betrieben werden,
muss ein zweiter Abgleich mit Parameter RL2 durchgefuhrt werden. Um das geforderte
Drahtvorschubgerat fur die Messung zu aktivieren, muss der Brennertaster an diesem Gerét kurz
Betatigt werden (Brennertaster tippen).

3 Abgleich / Messung

» Drucktaste "D" betéatigen

+ SchweilRbrenner mit der Stromdise auf einer sauberen, gereinigten Stelle am Werkstick mit etwas
Druck aufsetzen und Brennertaster ca. 2 s betatigen. Es flie[3t 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
Bestéatigung. Wird in der Anzeige kein Wert dargestellt, ist die Messung misslungen. Die Messung
muss wiederholt werden.

» Drucktaste "A" nach erfolgreicher Messung betatigen.

4 Schweil3bereitschaft wiederherstellen

+ Schweil3geréat ausschalten.

» Gasduse des Schweil3brenners wieder aufschrauben.

* SchweilR3gerat einschalten.

» Schweil3draht wieder einfadeln.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcauusi conpoTuBeHUsi NPOBOAHWUKA

3 System with 1 WF System with 2 WF

Cable resistance alignment
\RL1: 7TmQiiRL2: 9mOi€—WF 2 = RL2—|\

A m‘l]]

= Q
WF 1= RL1—~ WF 1 = RL1—

Press torch
trigger to
activate the
respective WF

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2: 8mQ

A B g DE
start =D
\\ J
'd N\

Cable resistance alignment

IEXE '6mQ RL2: 8mQ

77, < { OmQ - 40mQ e]
A B c D
end = A b,
5
0
) ’
Abbildung 5-4
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Offline-Datenubertragung (USB)

5.5  Offline-Dateniubertragung (USB)
= Diese USB-Schnittstelle darf lediglich zum Datenaustausch mit einem USB-Stick verwendet
werden. Um Geréateschaden vorzubeugen diirfen keinerlei andere USB-Geréte wie Tastaturen,
Festplatten, Handys, Kameras oder sonstige Geréate dort angeschlossen werden. Aul3erdem
bietet die Schnittstelle keinerlei Ladefunktion.
Uber die USB-Schnittstelle konnen Daten zwischen der Geréatesteuerung und einem USB-
Speichermedium ausgetauscht werden.
L 1.01
usB |
System Save JOB(S) le. Menu
Load JOB(s)
Save configuration
Load configuration
Load languages and texts
Becord to USE memory
uss °= I - lf Arc
——— A B C D
< [gﬁ
87 &
Expert 2.0-2 AlIBECe
Abbildung 5-5
5.5.1 Speichere JOB(s)
Speichern eines einzelnen JOBs, oder eines Bereiches (von - bis) von Schweil3aufgaben (JOBs) vom
SchweilR3gerat auf ein Speichermedium (USB).
5.5.2 Lade JOB(s)
Laden eines einzelnen JOBSs, oder eines Bereiches (von - bis) von Schweil3aufgaben (JOBs) vom
Speichermedium (USB) in das Schweil3gerét.
5.5.3 Speichere Konfiguration
5.5.3.1 Master-Konfiguration
Kerndaten zur Netzwerk-Kommunikation (gerateunabhéngig).
5.5.3.2 Individual-Konfiguration
Gerateabhéngige Konfigurationsdaten ausschlief3lich passend zur aktuellen Stromquelle.
5.5.4 Lade Konfiguration
5.5.4.1 Master-Konfiguration
Kerndaten zur Netzwerk-Kommunikation (gerateunabhéngig).
5.5.4.2 Individual-Konfiguration
Gerateabhéngige Konfigurationsdaten ausschlief3lich passend zur aktuellen Stromquelle.
5.5.5 Lade Sprachen und Texte
Laden eines Sprach- und Textpaketes vom Speichermedium (USB) in das Schweil3gerat.
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5.5.6

55.6.1

55.6.2

5.5.6.3

=

Aufzeichnung auf USB-Speicher

SchweilRdaten kdnnen auf einem Speichermedium aufgezeichnet und bei Bedarf mit der
Qualitatsmanagementsoftware Xnet ausgelesen und analysiert werden. Ausschlie3lich fur
Geratevarianten mit Netzwerkunterstiitzung (LG/WLG)!

USB-Speicher registrieren

Zur ldentifikation und Zuordnung der Schweil3daten zwischen Stromquelle und Speichermedium muss
dieses einmalig registriert werden. Dies geschieht entweder durch Betétigen des entsprechenden
Menupunktes "USB-Speicher registrieren” oder durch das Starten einer Datenaufzeichnung. Die
erfolgreiche Registrierung wird durch einen Haken hinter dem entsprechenden Menipunkt registriert.
Ist beim Einschalten der Stromquelle das Speichermedium angeschlossen und registriert beginnt
automatisch die Aufzeichnung der Schweil3daten.

Aufzeichnung Start

Nach der Bestatigung fir den Start der Datenaufzeichnung wird das Speichermedium ggf. registriert (falls
zuvor nicht schon geschehen). Die Datenaufzeichnung beginnt und wird im Hauptbildschirm durch
langsames blinken des Symbols IE angezeigt.

Aufzeichnung Stopp

Um Datenverlust zu vermeiden muss vor dem Abziehen des USB-Speichers oder dem Ausschalten des
Gerates die Aufzeichnung mit diesem Menupunkt beendet werden.

Schweil3daten missen mit Hilfe der Software XWDImport in die Qualitdtsmanagementsoftware
Xnet importiert werden! Die Software ist Bestandteil der Xnet Installation.
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5.6

5.6.1

5.6.2
56.2.1

5.6.2.2

5.6.2.3

SchweilRaufgabenverwaltung (Menu)

In diesem Menu kann der Anwender alle Aufgaben rundum die Organisation der Schweil3aufgabe (JOB)
durchfihren.

Diese Gerateserie zeichnet sich durch einfache Bedienung bei hohem Funktionsumfang aus.

» eine Vielzahl von SchweilRaufgaben (JOBs), bestehend aus Schweil3verfahren, Materialart,
Drahtdurchmesser und Schutzgasart) sind bereits vordefiniert > siehe Kapitel 9.1.

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

+  Weitere Parameter kdnnen bei Bedarf an der Geratesteuerung oder auch mit der
Schweil3parametersoftware PC300.NET angepasst werden.

Menieinstieg:

L 1.01

JOB manager

Program sequence
Welding data monitoring
JOEB display setting

D ‘«{-. Arc

O

UsB <~
.%. E

8

B C

B e

&

A

Expert 2.0-2 AlMESICe
Abbildung 5-6

JOB-Anwahl (Material / Draht / Gas)
Die SchweilRaufgabe (JOB) kann auf zwei unterschiedliche Arten eingestellt werden:

a) Anwahl durch Eingabe der entsprechenden JOB-Nummer. Jeder Schwei3aufgabe ist eine dreistellige
JOB-Nummer zugeordnet (vordefinierte JOBs > siehe Kapitel 9.1 im Anhang oder Aufkleber am Geréat).

b) Eingabe der Grundschweil3parameter bestehend aus Schweil3verfahren, Materialart,
Drahtdurchmesser und Schutzgasart.

JOB-Manager

Kopiere JOB nach Nummer

JOB auf eine Nummer im freien Speicherbereich (129-169) kopieren.

Aktuellen JOB zuriicksetzen

Alle Parameter des aktuell gewahlten JOBs auf die Werkseinstellung zuriicksetzen.
Alle JOBs zuriicksetzen

Zuriucksetzten aller JOBs auf die Werkseinstellung, ausgenommen der JOBs im freien Speicherbereich
(129-169).
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5.6.3 Programmablauf

=5 Die Einstellbereiche der Parameterwerte sind im Kapitel Parameteriibersicht
zusammengefasst > siehe Kapitel 8.1.

Im Programmablauf kénnen SchweiRparameter angewahlt und deren Werte eingestellt werden. Die
Anzahl der angezeigten Parameter variiert mit der gewahlten Betriebsart.

Dariiber hinaus kann der Anwender erweiterte Einstellungen und den Einrichtbetrieb erreichen.

\Po
01 Wire speed [[/min] T4
ﬁ IJ-carrection +1.2V
I Curation 0.15s
# ) 4 +
i s 7 N
Abbildung 5-7
Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 A Parameterposition
Anzeige der aktuell gewahlten Schweil3parameter im Funktionsablauf
2 It |Erweiterte Einstellungen
* Zur Anzeige und Einstellung erweiterter Prozessparameter
3 %/ﬁq Einrichtbetrieb > siehe Kapitel 5.6.4
4 Einstellung Betriebsart
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5.6.3.1 MIG/MAG-Schweil3en

=

In jedem JOB kann fir das Start-, verminderte Haupt- und Endprogramm getrennt festgelegt werden, ob
ins Impulsverfahren gewechselt werden soll.
Diese Eigenschaften werden mit dem JOB im Schweil3gerat gespeichert. So sind ab Werk in allen

forceArc JOBs Impulsverfahren wéhrend des Endprogramms aktiv.

\P1U
a

0 |wire speed [[/min] 7.4 m &
(5" Ju-correction +1.2Y i
I Cwration 0.15s o

# : 4 ry
= 3/ e
Abbildung 5-8

PstarT, PB, Und Pgyp sind ab Werk Relativprogramme. Sie sind prozentual abhangig vom
Drahtvorschubwert des Hauptprogramms P4. Diese Programme kénnen bei Bedarf auch absolut
eingestellt werden (siehe Parameter Absolutwertvorgabe) > siehe Kapitel 5.6.6.

Menupunkt / Parameter Programm Bemerkung

Gasvorstromzeit

Gas-Sollwert Option/Ausfilhrung GFE (elektronische
Gasmengenregelung) erforderlich

DV relativ PstarT Drahtgeschwindigkeit, relativ

Dauer Dauer (Startprogramm)

U-Korrektur Lichtbogenlangenkorrektur

Slope-Zeit Slope-Dauer von Pgrart auf Py

DV [/min] Pa Drahtgeschwindigkeit, absolut

U-Korrektur Lichtbogenlangenkorrektur

Dauer Dauer (Punktzeit und Superpulszeit)

Slope-Zeit Slope-Dauer von P, auf Pg

DV relativ Pg Drahtgeschwindigkeit, relativ

Dauer Dauer (Vermindertes Hauptprogramm)

U-Korrektur Lichtbogenlangenkorrektur, relativ

Slope-Zeit Slope-Dauer von Pg auf Py

Slope-Zeit Slope-Dauer von Pg auf Pgyp

DV relativ Penp Drahtgeschwindigkeit, relativ

Dauer Dauer (Endprogramm)

U-Korrektur

Lichtbogenlangenkorrektur, relativ

Drahtriickbrand

Gasnachstromzeit
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5.6.3.2 Erweiterte Einstellungen

Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Verfahrensumschaltung Aus
Ein
Startprogramm Pulsen Aus
Ein
Endprogramm Pulsen Aus
Ein
Drahtriickzugziindung Aus
LiftArc (PP)
LiftArc
Endpulsdauer 0,0-20ms
Grenze U-Korrektur 0.0-9.9v gilt bei aktiviertem Korrekturbetrieb
Grenze Drahtkorrektur 0-30%
N-Takt Programmbegrenzung Aus
2-9
Slope zwischen Programmen (/100 ms) |Aus
0.1-2.0 m/min
waveArc Aus
Ein
099-00L100-EW500 31
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5.6.3.3 Ubersicht Umschaltméglichkeiten der SchweiBparameter
Verschiedene Schweil3aufgaben oder Positionen an einem Werkstiick bendtigen unterschiedliche
Schweil3leistungen (Arbeitspunkte) bzw. SchweiRprogramme. In jedem der bis zu 16 Programme werden
folgende Parameter gespeichert:
» Betriebsart
» SchweilRart
» superPuls (EIN/AUS)
» Drahtvorschubgeschwindigkeit (DV2)
» Spannungskorrektur (U2)
* Dynamik (DYN2)
Der Anwender kann mit folgenden Komponenten die Schwei3parameter der Hauptprogramme andern.
<
(@] (@] = ,
, € c -
3| 2| & 5 l.cl 2| & |2.
£ T = o |20 | 3 o S| =
S < < © Q o c o o= c X e
=0 . O = 2 ENG ] =9 co S
SE| OE ° o] So| 3 o | a5 =
ad| »> o o0 n>| n 0T n = a
M3.7x PO
Steuerung ja ja
Drahtvorschubgerat P1..15
R20 . i PO . ja _
Fernsteller ja nein 51 o nein a? nein
R40 : . . : ja :
Fernsteller ja nein PO nein ja ein nein
R50 . . PO _
Fernsteller ja nein P1..15 ja
PC 300.NET , PO ja nein
Software nein P1..15 ja
Up / Down ) ) PO ) ja )
Schweil3brenner 1a nen P1..9 nein nein nen
2 Up / Down i ) PO i ja ,
Schweil3brenner 1a nein P1..15 nein nein nein
PC1 i ) PO i ja .
SchweilRbrenner 1a nen P1..15 nein nein nen
PC 2 _ PO _ ja :
Schweil3brenner ja P1..15 nein nein nein
1) bei Korrekturbetrieb, siehe Sonderparameter "P7 - Korrekturbetrieb, Grenzwerteinstellung”
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Beispiel 1: Werksticke mit unterschiedlichen Blechdicken schweif3en (2-Takt)

I | PA9
Pas
P, .~
I
PAO
t
Abbildung 5-9
Beispiel 2: Verschiedene Positionen an einem Werkstiick schweil3en (4-Takt)
A PA1
|
Py
P, P,
P P
P
P,
L,
t

Abbildung 5-10

Beispiel 3: Aluminium-Schweil3en unterschiedlicher Blechdicken (2 oder 4-Takt-Spezial)
A

Py
P, \
\ Py N
AN

Pue Ny

Abbildung 5-11

A 4

=5 Es koénnen bis zu 16 Programme (Pao bis Pa;s) 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 Schweiparameter werden sofort abgespeichert!

099-00L100-EW500 33
05.10.2016



Bedienung der Geratesteuerung ew’r)

Schweilzaufgabenverwaltung (Menu)

5.6.3.4 WIG-Schweil3en

@1 Skrom

g
5 /a0 i,

Abbildung 5-12

Menupunkt / Parameter Programm Bemerkung

Gasvorstromzeit

Gas-Sollwert Option/Ausfiihrung GFE (elektronische
Gasmengenregelung) erforderlich

Strom Pstart Startstrom

Dauer Dauer (Startprogramm)

Slope-Zeit Slope-Dauer von Pgrart auf Py

Strom Pa Schweil3strom, absolut

Dauer Pulszeit (superpuls)

Slope-Zeit Slope-Dauer von P, auf Pg

Strom Pg Schweil3strom

Dauer Pulspausezeit (superpuls)

Slope-Zeit Slope-Dauer von Pg auf Py

Slope-Zeit Slope-Dauer von P, auf Pgyp

Strom Peno Schweil3strom

Dauer

Gasnachstromzeit
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5.6.35

E-Hand-SchweilRen

Skrorm

=

Menupunkt / Parameter

Abbildung 5-13

Bemerkung

Strom Hotstart-Strom
Dauer Hotstart-Zeit
Strom Hauptstrom

Der Hotstart-Strom ist prozentual abhéngig vom gewéhlten Schweil3strom.
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5.6.4 Einrichtbetrieb

Setting mode

WE nominal walue 0,0 i

WF ackual walue: 0.0 rin
Miakor current: 004

8 .
A e
=D 5t (T

® ® O

Abbildung 5-14

Pos. [Symbol |Beschreibung

Drahtriickzug

Der Schweif3draht wird zurtickgezogen. Durch langeren Tastendruck steigert sich die
Drahtriickzuggeschwindigkeit.

Drahteinfadeln

Der SchweiRdraht wird in das Schlauchpaket eingefadelt. Durch langeren Tastendruck
steigert sich die Drahteinfadelgeschwindigkeit.

Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spulen

D} PP

Alle Funktionen werden stromlos durchgefihrt (Einrichtungsphase). Hierdurch wird ein hohes Malf3 an
Sicherheit fir den Schweil3er gewahrt, weil ein versehentliches Ziinden des Lichtbogens nicht moglich ist.
Folgende Parameter kdnnen wéhrend der Drahteinrichtung Gberwacht werden:

MenUpunkt / Parameter Wert Bemerkung

DV-Sollwert 0,0 m/min ausschlief3lich wenn Steuerung im
Drahtvorschubgerat

DV-Istwert 0,0 m/min

Motorstrom 0,0A

Gas-Sollwert 0,0 I/min Option/Ausfiihrung GFE (elektronische

Gasdurchfluss 0,0 I/min Gasmengenregelung) erforderlich
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5.6.5 Schweil3datenliberwachung
Die Parameter der Schwei3datenuberwachung werden von einer extern angeschlossenen
Uberwachungseinrichtung verwendet.
Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Spannungstoleranz 0-100 %
Stromtoleranz 0-100 %
Toleranzreaktionszeit 0.00-20.0 s fur Spannungs- und Stromtoleranz
DV-Toleranz: 0-100 %
Maximal zul. Motorstrom: 0.0-5.0A
Toleranzreaktionszeit 0.00-20.0 s fur DV-Toleranz und Motorstrom
5.6.6 JOB-Anzeigeeinstellung
Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Text fur Material: Standard
Alternativ
Einheit fir Durchmesser: mm
inch
Text fur Gas: Standard
Alternativ
Absolutwertvorgabe: ja Start-, Absenk- und Endstrom werden absolut
vorgegeben bzw. angezeigt
nein Start-, Absenk- und Endstrom werden
Prozentual vom Programm A vorgegeben bzw.
angezeigt (ab Werk).
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Schweil3verfahren wechseln (Arc)

5.7 SchweilRverfahren wechseln (Arc)
In diesem Meni kann der Anwender das Schweil3verfahren in Abhéangigkeit von der vorgewahlten
Material-, Draht-, Gaskombination wechseln (SchweiRaufgabenabhéngiger Verfahrenswechsel).
Fur den Wechsel der SchweilRaufgabe (JOB) > siehe Kapitel 5.6.
Menteinstieg:

L 1.01

forceArc | forceArc puls
forceArc | pulse

b>rootArc | rootArc puls
Cladding

-

Abbildung 5-15
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5.8

5.8.1

5.8.2

Online-DatentUbertragung (Vernetzung)

AusschlielRlich fur Geratevarianten mit Netzwerkunterstiutzung (LG/WLG)!

Die Vernetzung dient dem Austausch der Schweif3daten von manuellen, automatisierten und
Roboterschweil3geraten. Das Netzwerk kann um beliebig viele Schwei3geréate und Computer erweitert
werden, wobei die gesammelten Daten von einem oder mehreren Server-PCs abgerufen werden kénnen.
Die Software Xnet ermdglicht dem Anwender die Echtzeitkontrolle aller SchweiRparameter und/oder die
anschlieRende Analyse der gespeicherten Schweifl3daten. Die Ergebnisse kénnen fur
Prozessoptimierungen, Schweil3kalkulationen oder das Priifen von Schweif3drahtchargen verwendet

werden.

Je nach Schwei3gerat werden die Daten per LAN/WiFi an den Server gesendet und kénnen von dort
uber ein Browserfenster abgerufen werden. Die Bedienoberflache und das webbasierte Konzept der
Software erméglichen die Analyse und Uberwachung der Schweil3daten via Tablet-PCs.

Kabelgebundenes, lokales Netzwerk (LAN)

Status des LANSs:
Status Beschreibung

Status Anzeige Expert 2.0

Status LED LAN
(LAN/WiFi Gateway)

Keine physikalische Verbindung zu
einem Netzwerk

Deaktiviertes LAN Symbol

aus

Verbindung zum Netzwerk, das Gerat
wurde konfiguriert, keine Datensendung

Aktiviertes LAN Symbol

Griin, dauerhaft an

Verbindung zum Netzwerk, das Gerat
wurde konfiguriert und sendet Daten

Blinkendes LAN Symbol

Griin, blinkend mit 1Hz

Verbindung zum Netzwerk, das Geréat
wurde konfiguriert und versucht sich mit
dem Datenserver zu verbinden

Blinkendes LAN Symbol mit
Rhythmus wie angegeben

Kabelloses, lokales Netzwerk (WiFi)

WiFi-Status:
Status Beschreibung

Status Anzeige Expert 2.0

Grn, blinkend mit folgendem
Rhythmus: 1s aus, 0,2s an

Status LED WiFi
(LAN/WiFi Gateway)

Keine physikalische Verbindung zu
einem Netzwerk

Deaktiviertes WiFi Symbol

aus

Verbindung zu einem Netzwerk, keine
Datensendung

Aktiviertes WiFi Symbol

dauerhaft an

Verbindung zum Netzwerk und sendet
Daten

Blinkendes WiFi Symbol

blinkend mit 1Hz

Verbindung zum Netzwerk, das Geréat
wurde konfiguriert und versucht sich mit
dem Datenserver zu verbinden

Blinkendes LAN Symbol mit
Rhythmus wie angegeben

Grun, blinkend mit folgendem
Rhythmus: 1s aus, 0,2s an
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6 SchweiBverfahren
Die Anwahl der Schweif3aufgabe erfolgt im Menii JOB-Anwahl (Material / Draht /
Gas) > siehe Kapitel 5.6.1.
Die Grundeinstellungen im entsprechenden Schweil3verfahren wie Betriebsart oder Korrektur der
Lichtbogenlange sind direkt auf dem Hauptbildschirm im Anzeigebereich fur Prozessparameter
anwahlbar > siehe Kapitel 4.1.3.
Die Einstellungen der entsprechenden Funktionsablaufe werden im Menu Programmanlauf
eingestellt > siehe Kapitel 5.6.3.

6.1 MIG/MAG-Schweil3en
6.1.1 Betriebsarten
= Schweillparameter wie z. B. Gasvorstromen, Drahtriickbrand etc. sind flr eine Vielzahl von
Anwendungen optimal voreingestellt (kdnnen jedoch bei Bedarf angepasst werden).
6.1.1.1 Zeichen-und Funktionserkl&arung
Symbol |Bedeutung
ﬂ Brennertaster betétigen
0

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas strémt

Schweil3leistung

Drahtelektrode wird gefordert

P |- B«

ﬁ:: Drahteinschleichen
/
f Drahtrtickbrand

ﬁ"‘ Gasvorstromen
on

ﬁ‘l Gasnachstromen
no

H 2-Takt

-
-

2-Takt-Spezial

M
H_H 4-Takt
"l-._: 4-Takt-Spezial
t Zeit
Pstarr | Startprogramm
Pa Hauptprogramm
Ps vermindertes Hauptprogramm
Peno | ENdprogramm
t2 Punktzeit

40
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2-Takt-Betrieb

il

< 1. >le 2. —>»!
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> '
> >

on i T 5

Abbildung 6-1

1.Takt

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

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

Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht sich auf den eingestellten Sollwert.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Drahtvorschubmotor stoppt.

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

% 1. i% 2 —».
T P — t
p— @ !
B '
| T p\o/ /[ / :
1 ; | —
8 T e/ N/ : ;
| < ><¢ :E < :E: :E g t
on f ; ﬁT no
Abbildung 6-2
1.Takt
* Brennertaster betétigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
» Lichtbogen zundet nachdem die Drahtelektrode auf das Werksttick auftrifft,
SchweilRstrom flief3t.
» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm Pj,:
Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t3) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm Pg.
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Superpuls-Funktion wird beendet.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
+ Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
» Gasnachstromzeit lauft ab.
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2-Takt-Spezial
l
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on. ¢ ) e
Abbildung 6-3
1.Takt
» Brennertaster betatigen und halten.
* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstromen).
» Drahtvorschubmotor Iauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlck auftrifft,
SchweilRstrom fliel3t (Startprogramm Psrart flr die Zeit tgaq).
» Slope auf Hauptprogramm P,.
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
* Slope zum Endprogramm Pgyp fUr die Zeit teng.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
+ Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
» Gasnachstromzeit lauft ab.
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Punkten
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Abbildung 6-4

[  Die Startzeit tg, muss zur Punktzeit t, addiert werden.

1.Takt

* Brennertaster betétigen und halten.

* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

+ Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werksttick auftrifft,
Schweil3strom fliel3t (Startprogramm Psrart, Punkizeit beginnt).

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

Mit Loslassen des Brennertasters (Takt 2) wird der SchweifRvorgang auch vor Ablauf der Punktzeit
abgebrochen (Slope auf Endprogramm Pgyp).

44 099-00L100-EW500
05.10.2016



ev\#‘r) Schweil3verfahren
MIG/MAG-Schweil3en

2-Takt-Spezial mit Superpuls
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Abbildung 6-5
1.Takt
* Brennertaster betéatigen und halten.
* Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
+ Lichtbogen zundet nachdem die Drahtelektrode auf das Werksttick auftrifft.
Schweil3strom fliel3t (Startprogramm Pgrart) fUr die Zeit tgy).
+ Slope auf Hauptprogramm Pj,.
» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P:
Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t3) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm Peg.
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
+ Superpuls-Funktion wird beendet.
* Slope zum Endprogramm Pgyp fUr die Zeit tepg.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstrémzeit [auft ab.
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4-Takt-Betrieb
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Abbildung 6-6

1.Takt

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

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlck auftrifft.
SchweilRstrom flief3t.

Umschalten auf vorgewahlte Drahtgeschwindigkeit (Hauptprogramm P,).

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.
Gasnachstrémzeit [auft ab.
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4-Takt-Betrieb mit Superpuls
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Abbildung 6-7
1.Takt:
* Brennertaster betétigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
» Lichtbogen zundet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft.
SchweilR3strom flief3t.
» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P,.
Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t3) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm Pg.
2.Takt:
» Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt:
» Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).
4.Takt:
* Brennertaster loslassen.
» Superpuls-Funktion wird beendet.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstrémzeit [auft ab.
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4-Takt-Betrieb mit wechselnder Schweil3art (Verfahrensumschaltung)

03> AuschlieRlich bei Geraten mit Schweil3art Impulslichtbogenscheil3en, siehe Tabelle Anwendung
Anwendungsbereich > siehe Kapitel 3.2.
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Abbildung 6-8
1.Takt:
» Brennertaster betétigen und halten.
» Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).
» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.
» Lichtbogen zundet nachdem die Drahtelektrode auf das Werksttick auftrifft,
Schweil3strom flief3t.
+ Starten des Verfahrenswechsels beginnend mit Verfahren Pa:
Die Schweil3verfahren wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t3) zwischen dem im JOB
hinterlegten Verfahren P, und dem kontraren Verfahren Pg
Istim JOB ein Standardverfahren hinterlegt wird also permanent zwischen zunéchst Standard-
und anschliel3end Impulsverfahren umgeschaltet. Dasselbe gilt im umgekehrten Fall.
2.Takt:
» Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt:
+ Brennertaster betétigen (ohne Auswirkung).
4. Takt:
» Brennertaster loslassen.
» Verfahrenswechsel wird beendet.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingesteliten Drahtriickbrandzeit.
» Gasnachstromzeit lauft ab.
15> Diese Funktion kann mit Hilfe der Software PC300.Net aktiviert werden.
Siehe Betriebsanleitung zur Software.
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Abbildung 6-9

1.Takt

* Brennertaster betétigen und halten.

* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

+ Lichtbogen zuindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werksttick auftrifft,
Schweil3strom fliel3t (Startprogramm Pgsrart).

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

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

Durch Tippenl) kann auf verminderten Hauptprogramm Pg umgeschaltet werden.

Durch wiederholtes Tippen wird auf das Hauptprogramm P, zuriickgeschaltet.

3.Takt

* Brennertaster betétigen und halten.

» Slope auf Endprogramm Pgpp.

4.Takt

* Brennertaster loslassen.

+ Drahtvorschubmotor stoppt.

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

= v Tippen (kurzes Drucken und Loslassen innerhalb von 0,3 Sekunden) unterdricken:
Soll die Umschaltung des Schweil3stromes auf das verminderte Hauptprogramm Pg mit Tippen
unterdrickt werden, muss im Programmablauf der Parameterwert fir DV3 auf 100% (Pa = Pg)
eingestellt werden.
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=

=

4-Takt-Spezial mit wechselnder Schwei3art durch Tippen (Verfahrensumschaltung)

Auschlieldlich bei Geraten mit Schweil3art Impulslichtbogenscheil3en, siehe Tabelle Anwendung
Anwendungsbereich > siehe Kapitel 3.2.
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Abbildung 6-10

1.Takt

* Brennertaster betétigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit Einschleichgeschwindigkeit.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werksttick auftrifft,
Schweil3strom fliel3t (Startprogramm Pgrart).

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

Der Slope auf Hauptprogramm P, erfolgt friihestens nach Ablauf der eingestellten Zeit tstart bzw.
spatestens mit Loslassen des Brennertasters.
Tippen (Dricken des Brennertasters kiirzer als 0,3 s) schaltet das SchweiB3verfahren um (Pg).

Ist im Hauptprogramm ein Standardverfahren definiert, wechselt Tippen ins Impulsverfahren,
erneutes Tippen wechselt wieder ins Standardverfahren, usw.

3.Takt

* Brennertaster betatigen und halten.

» Slope auf Endprogramm Pgpp.

4. Takt

* Brennertaster loslassen.

» Drahtvorschubmotor stoppt.

+ Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstrémzeit [auft ab.

Diese Funktion kann mit Hilfe der Software PC300.Net aktiviert werden.
Siehe Betriebsanleitung zur Software.
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4-Takt-Spezial mit wechselnder Schweil3art (Verfahrensumschaltung)

[=> Auschlief3lich bei Gerdaten mit Schweil3art Impulslichtbogenscheil3en, siehe Tabelle Anwendung
Anwendungsbereich > siehe Kapitel 3.2.
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Abbildung 6-11
1.Takt
* Brennertaster betéatigen und halten.
* Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen).
* Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.
» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlck auftrifft.
Schweil3strom fliel3t (Startprogramm Pgrart flr die Zeit tgq).
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
+ Slope auf Hauptprogramm Pa.
+ Starten des Verfahrenswechsels beginnend mit Verfahren P!
Die Schweil3verfahren wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t3) zwischen dem im JOB
hinterlegten Verfahren P, und dem kontraren Verfahren Pg.
Ist im JOB ein Standardverfahren hinterlegt wird also permanent zwischen zunachst Standard-
und anschlieend Impulsverfahren umgeschaltet. Dasselbe gilt im umgekehrten Fall.
3.Takt
* Brennertaster betétigen.
» Superpuls-Funktion wird beendet.
» Slope im Endprogramm Pgyp. fUr die Zeit teng.
4.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstrémzeit [auft ab.
= Diese Funktion kann mit Hilfe der Software PC300.Net aktiviert werden.
Siehe Betriebsanleitung zur Software.
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4-Takt-Spezial mit Superpuls
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Abbildung 6-12

1.Takt

* Brennertaster betéatigen und halten.

* Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

» Lichtbogen zuindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werksttick auftrifft.
Schweil3strom fliel3t (Startprogramm Pgrart flr die Zeit tgay).

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

+ Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P,:
Die Schweil3parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t3) zwischen dem
Hauptprogramm P, und dem verminderten Hauptprogramm Pg.

3.Takt

* Brennertaster betétigen.

» Superpuls-Funktion wird beendet.

» Slope im Endprogramm Pgyp. fur die Zeit teng.

4.Takt

* Brennertaster loslassen.

» Drahtvorschubmotor stoppt.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstrémzeit [auft ab.

6.1.1.2 MIG/MAG-Zwangsabschaltung
0= Das SchweilRgerat beendet den Ziind- bzw. Schweildvorgang bei
* Ziundfehler (bis 5 s nach dem Startsignal flie3t kein Schweif3strom).
e Lichtbogenabriss (Lichtbogen langer als 5 s unterbrochen).
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6.1.2 coldArc / coldArc puls

Warmeminimierter, spritzerarmer Kurzlichtbogen zum verzugsarmen Schweil3en und Léten sowie zum
Wurzelschweiflen mit hervorragender Spaltiiberbriickung.

I

Abbildung 6-13

Nach Anwahl des coldArc-Verfahrens > siehe Kapitel 5.6.1 stehen die Eigenschaften zur Verfligung:
+ Weniger Verzug und reduzierte Anlauffarben durch minimierte Warmeeinbringung

+ Deutliche Spritzerreduzierung durch nahezu leistungslosen Werkstoffiilbergang

» Einfaches Schweil3en von Wurzellagen bei allen Blechdicken und in allen Positionen

» Perfekte Spaltiiberbriickung auch bei wechselnden Spaltbreiten

* Un-, niedrig- und hochlegierte Stdhle sowie Mischverbindungen auch fiir dinnste Bleche

+ Loten von CrNi-Blechen mit CuAl8 / AlIBz8

» Lo6ten und schweil3en von beschichteten Blechen, z.B. mit CuSi, AlSi und Zn

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

coldArc-Schweil3en bis: @ Draht (mm)
0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gas JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JOB| &
CrNi Ar 91-99% - - - - | 51|70 52 |60 - -
AlMg Ar 100% - - - - | 55|80 | 56 | 80 | - -
ALSi Ar 100% - - - - | 59 |80 | 60 | 60 | - -
AL99 Ar 100% - - - - | 63 |80 | 64 | 60 | - -
Ar 91-99% - - - - - - - - - -
Stahl Arg0-90% | 191 | 7,0 | 192 | 6,0 | 193 | 6,0 | 194 | 50 | 195 | 50
CO2 182 | 7,0 | 183 | 6,0 | 184 | 6,0 | 185 | 50 | 186 | 5,0
coldArc-Ldten bis: @ Draht (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gas JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & [JOB| &
CusSi Ar 100% - | - |66]200] - | - | 67|80 68 |60] 69|86,
CuAl Ar 100% - | - |7 |70| -] - |71|60|72|60]| 73|70
AlSi Ar 100% - | - |196|80| - | - |197[80 [198|8,0 |199] 8,0
Zn Ar 100% - | - |200|60| - | - |201|86,0 202|860 |203]|6,0

Beim coldArc-SchweilRen ist aufgrund der verwendeten Schweil3zusatzwerkstoffe besonders auf gute
Qualitat der Drahtférderung zu achten!

+ SchweilRbrenner und Brennerschlauchpaket entsprechend der Aufgabe ausristen! ( und
Betriebsanleitung zum SchweiRbrenner)

Bei grof3en Leitungsl&ngen muss gegebenenfalls der Parameter Uarc grof3er eingestellt werden.

= Diese Funktion kann nur mit der Software PC300.Net aktiviert und bearbeitet werden!
(Siehe Betriebsanleitung Software)
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6.1.3

forceArc / forceArc puls

Warmeminimierter, richtungsstabiler und druckvoller Hochleistungslichtbogen mit tiefem Einbrand fiir den
oberen Leistungsbereich. Un-, niedrig- und hochlegierte Stahle, sowie hochfeste Feinkornbaustéahle.

AN

.

Abbildung 6-14

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

Sicheres Schweil3en auch mit sehr langen Drahtenden (Stickout)

Reduzierung von Einbrandkerben

Un-, niedrig- und hochlegierte Stahle sowie hochfeste Feinkornbaustahle

Manuelle und automatisierte Anwendungen

forceArc-SchweilRen ab: @ Draht (mm)
0,8 1 1.2 1,6
Material Gas JOB R JoB R JoB o JjoB | &
Stahl Ar 91-99% 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90% 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99% - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0

Nach Anwahl des forceArc Verfahrens > siehe Kapitel 5.6.1 stehen diese Eigenschaften zur Verfugung.

Ebenso wie beim Impulslichtbogenschweil3en ist beim forceArc-Schweil3en besonders auf gute
Qualitéat der Schweil3stromanbindung zu achten!

Schweil3stromleitungen moglichst kurz halten und Leitungsquerschnitte ausreichend dimensionieren!

Schweil3stromleitungen, Schweil3brenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig abrollen.
Schlaufen vermeiden!

Dem hohen Leistungsbereich angepasste, wassergekihlte SchweiRbrenner verwenden.

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

Instabiler Lichtbogen!

Nicht vollstandig abgerollte Schweil3stromleitungen kdnnen Stérungen (Flackern) des
Lichtbogens hervorrufen.

* SchweilRstromleitungen, SchweiRbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig

abrollen. Schlaufen vermeiden!
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6.1.4 rootArc /rootArc puls
Perfekt modellierbarer Kurzlichtbogen zur miihelosen Spalttiberbriickung speziell auch fir

Zwangslagenschweil3ung.

=

Abbildung 6-15

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

* Un- und niedriglegierte Stahle

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

rootArc-Schweif3en bis: @ Draht (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gas JoB| & |(JoB| & |(JoB| & |(JoB| & |(JoB| & |JOoB| &
CcOo2 - - - - - - | 204 | 7,0 |205]| 5,0 - -
Stahl
Ar 80-90% - - - - - - |206|8,0|207|60]| - -

= Instabiler Lichtbogen!
Nicht vollstandig abgerollte Schweil3stromleitungen kénnen Stérungen (Flackern) des
Lichtbogens hervorrufen.
e Schweil3stromleitungen, SchweilRbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig
abrollen. Schlaufen vermeiden!

6.1.5 pipeSolution
Energiereduziertes MAG-Schweil3en. Rontgensicheres und bindefehlerfreies Schweifl3en von Pipeline-
und Rohrleitungssystemen. Wurzellage, sowie Fiill- und Decklagen mit und ohne Luftspalt. Niedrig und

hochlegierte Stahle mit Massivdrahten.
T

Abbildung 6-16

*  Waurzelschweil3en flur Bleche und Rohre in allen Positionen
* Un- und niedriglegierte Stahle sowie hochfeste Feinkornstahle
* Manuelle und automatisierte Anwendungen

pipeSolution-Schweif3en bis: @ Draht (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gas JoB| & |(JoB| & |J0B| & |JoB| & |JOB| & |[JOB| &
Stahl CcOo2 X X X X X X |171]16,0|172| 50 | x X
Ar 80-90% X X X X X X [173]6,0 [174| 5,0 | x X
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6.1.6

6.1.7

MIG/MAG-Standardbrenner

Der Brennertaster des MIG-SchweiRbrenners dient grundsatzlich dem Starten und Beenden des
Schweilvorgangs.

Bedienelemente | Funktionen

@ Brennertaster « SchweiRen Starten / Beenden

Dartiber hinaus sind, je nach Gerétetyp und Steuerungskonfiguration, weitere Funktionen durch
Tippen des Brennertasters moglich > siehe Kapitel 5.4.4.4:

* Umschalten zwischen Schwei3programmen (P8).

* Programmanwabhl vor dem Schweif3start (P17).

» Umschalten zwischen Impuls- und Standardschweifl3en in der Betriebsart 4-Takt-Spezial.
» Umschalten zwischen Drahtvorschubgeréaten bei Doppelbetrieb (P10).

MIG/MAG-Sonderbrenner
Funktionsbeschreibungen und weiterfihrende Hinweise entnehmen Sie der Betriebsanleitung

6.1.7.1 Programm- und Up-/Down-Betrieb

zum jeweiligen Schweil3brenner!
i' Programm

{ Up / Down

Abbildung 6-17

Pos. |Symbo| | Beschreibung

Awnem ---- SchweiBleistung stufenlos einstellen
1™ - Programme oder JOBs umschalten

1 @ Umschalter SchweiRBbrennerfunktion (Sonderschweil3brenner erforderlich)
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6.1.7.2 Umschaltung zwischen Push/Pull- und Zwischenantrieb

A WARNUNG

Keine unsachgemalfien Reparaturen und Modifikationen!

e Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerét nur von
sachkundigen, beféahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

» Im Reparaturfall beféhigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

=  Prifung!
Vor Wiederinbetriebnahme muss unbedingt eine ,,Inspektion und Prifung wahrend des
Betriebes‘ entsprechend IEC | DIN EN 60974-4 ,,Lichtbogen-SchweifReinrichtungen - Inspektion
und Priifung widhrend des Betriebes‘ durchgefiihrt werden!

* Detaillierte Hinweise siehe Standardbetriebsanleitung des Schweil3gerates.

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

Stecker Funktion
auf X24 Betrieb mit Push/Pull-SchweiRbrenner (ab Werk)
auf X23 Betrieb mit Zwischenantrieb
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6.2
6.2.1

WIG-Schweil3en

Funktionsabléufe / Betriebsarten
6.2.1.1 Zeichen-und Funktionserklarung

Symbol

Bedeutung

BA)

Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas strémt

Schweil3leistung

Gasvorstrémen

Gasnachstromen

2-Takt

2-Takt-Spezial

M=,

H.H 4-Takt
"r._: 4-Takt-Spezial

t Zeit

Pstart | Startprogramm

Pa Hauptprogramm

Ps vermindertes Hauptprogramm
Peno | ENdprogramm

tS1 Slope-Zeit von PSTART, auf PA
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2-Takt-Betrieb
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Abbildung 6-18
Anwahl
* Betriebsart 2-Takt H anwahlen.
1.Takt
* Brennertaster betétigen und halten.
* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstromen).
Die Lichtbogen-zZindung erfolgt mit Liftarc.
+ Schweil3strom flie3t mit vorgewahlter Einstellung.
2.Takt
* Brennertaster loslassen.
» Lichtbogen erlischt.
* Gasnachstrémzeit [auft ab.
2-Takt-Spezial
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Abbildung 6-19
Anwahl

+ Betriebsart 2-Takt-Spezial i"—:‘ anwahlen.

1.Takt

* Brennertaster betétigen und halten.

* Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen).

Die Lichtbogen-Zindung erfolgt mit Liftarc.

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

* Nach Ablauf der Startstromzeit ,tstart” erfolgt der SchweiRstromanstieg mit der eingestellten Upslope-
Zeit ,tS1“ auf das Hauptprogramm ,Pr*.

2.Takt

* Brennertaster loslassen.

» Der Schweil3strom sinkt mit der Downslope-Zeit ,tSe* auf das Endprogramm ,Penp”.
* Nach Ablauf der Endstrom-Zeit ,teng“ erlischt der Lichtbogen.

* Gasnachstromzeit lauft ab.
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4-Takt-Betrieb
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Abbildung 6-20
Anwahl

» Betriebsart 4-Takt H-H anwahlen.

1.Takt

* Brennertaster betétigen und halten.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen).
Die Lichtbogen-Zindung erfolgt mit Liftarc.
» Schweil3strom flie3t mit vorgewahlter Einstellung.
2.Takt

* Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).
3.Takt

» Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).
4.Takt

* Brennertaster loslassen.

» Lichtbogen erlischt.

» Gasnachstromzeit lauft ab.
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Abbildung 6-21

Anwabhl
unuu
+ Betriebsart 4-Takt- Spezial [ anwéhlen.

1.Takt

* Brennertaster betéatigen und halten.

* Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen).

Die Lichtbogen-Ziindung erfolgt mit Liftarc.

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

* Brennertaster loslassen.

* Slope auf Hauptprogramm ,P,".

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

Durch Tippen kann auf das verminderte Hauptprogramm ,,P;“ umgeschaltet werden. Durch
wiederholtes Tippen wird auf das Hauptprogramm ,,P,“ zuriickgeschaltet.

3.Takt

+ Brennertaster betétigen.

» Slope auf Endprogramm ,Penp”.
4. Takt

* Brennertaster loslassen.

» Lichtbogen erlischt.

+ Gasnachstromzeit lauft ab.

6.2.2 WIG-Zwangsabschaltung
=5 Das Schweil3gerat beendet den Zind- bzw. Schweil3vorgang bei

* Zundfehler (bis 5s nach dem Startsignal flie3t kein Schweil3strom).
* Lichtbogenabriss (Lichtbogen langer als 5 s unterbrochen).
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6.2.3 WIG-Lichtbogenzindung
6.2.3.1 Liftarc

a) b) C)

Abbildung 6-22

Der Lichtbogen wird mit Werkstiickberiihrung geziindet:

a) Die Brennergasdiuse und Wolframelektrodenspitze vorsichtig auf das Werkstiick aufsetzen und
Brennertaster betatigen (Liftarc-Strom fliel3t, unabhangig vom eingestellten Hauptstrom)

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

c) Brenner abheben und in Normallage schwenken.

Beenden des Schweillvorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betatigen und loslassen je nach

angewahlter Betriebsart.
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E-Hand-Schweil3en

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

E-Hand-Schweifl3en

Hotstart
Die Hotstart-Einrichtung bewirkt, dass Stabelektroden durch einen erhdhten Startstrom besser ziinden.
14 <a)>
a) = Hotstart-Zeit
b) = Hotstart-Strom b)
I = Schweil3strom l
t= Zeit | >t
Abbildung 6-23
Einstellung der Hotstart-Parameter > siehe Kapitel 8.1
Antistick
Us Antistick verhindert das Ausglihen der Elektrode.
Sollte die Elektrode trotz der Arcforce-Einrichtung festbrennen, schaltet
o das Gerat automatisch innerhalp von ca. 1 s auf den _Minimals_trom um.
3] Das Ausgluhen der Elektrode wird verhindert. Schweil3stromeinstellung
2 Uberprifen und fir die Schweil3aufgabe korrigieren!
=
<

Abbildung 6-24

Fugenhobeln

Beim Fugenhobeln brennt zwischen einer Kohleelektrode und dem Werkstiick ein Lichtbogen welcher
dieses bis zur Schmelzflussigkeit erhitzt. Dabei wird die flissige Schmelze mit Druckluft ausgeblasen.

Zum Fugenhobeln werden spezielle Elektrodenhalter mit Pressluftanschluss und Kohleelektroden
bendtigt.
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Storungsbeseitigung E\A;’T)
Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen

7 Storungsbeseitigung
Alle Produkte unterliegen strengen Fertigungs- und Endkontrollen. Sollte trotzdem einmal etwas nicht
funktionieren, Produkt anhand der folgenden Aufstellung Uberprifen. Fihrt keine der beschriebenen
Fehlerbehebungen zur Funktion des Produktes, autorisierten Handler benachrichtigen.
7.1  Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen
Die Identifikation der Geratesoftware ist die Basis einer schnellen Fehlersuche fir das autorisierte
Servicepersonal! Die Versionsnummer wird fiir ca. 5 s auf dem Startbildschirm der Geratesteuerung
angezeigt (Gerat aus- und wiedereinschalten) > siehe Kapitel 4.1.4.
7.2  Fehlermeldungen (Stromquelle)
=35> Ein Schweil3geratefehler wird durch einen Fehlercode (siehe Tabelle) in der Anzeige der
Geratesteuerung dargestellt.
Bei einem Geréatefehler wird das Leistungsteil abgeschaltet.
= Die Anzeige der mdglichen Fehlernummer ist von der Gerateausfiihrung (Schnittstellen /
Funktionen) abhéngig.
* Geréatefehler dokumentieren und im Bedarfsfall dem Servicepersonal angeben.
+ Treten mehrere Fehler auf, werden diese nacheinander angezeigt.
Fehler Kategorie [Mdgliche Ursache Abhilfe
(Err) a) |b) |c)
1 - - X | Netziiberspannung Netzspannungen prifen und mit
2 - |- |x [Netzunterspannung Anschlussspannungen des Schweil3gerates
vergleichen
3 X |- |- SchweiRgerat Ubertemperatur | Gerat abkiihlen lassen (Netzschalter auf ,1)
4 X |x |- KihImittelmangel KihImittel nachfullen
Leck im Kuhlmittelkreislauf >
Leck beheben und Kihlmittel nachfillen
KahImittelpumpe lauft nicht > Kontrolle
Uberstromausléser Umluftkiihlgerat
5 X |- |- Fehler Drahtvorschubgerét, Drahtvorschubgerat priifen
Tachofehler Tachogenerator gibt kein Signal,
M3.51 defekt > Service informieren.
6 X |- |- Schutzgasfehler Schutzgasversorgung prifen (Gerate mit
Schutzgasiiberwachung)
7 - |- [x |Sekundar-Uberspannung Inverterfehler > Service informieren
8 - - |x | Erdschluss zwischen Verbindung zwischen Schweif3draht und
Schweil3draht und Erdleitung | Gehduse bzw. einem geerdeten Objekt
trennen
9 X |- |- Schnelle Abschaltung Fehler an Roboter beseitigen
Ausgeldst durch BUSINT X11
oder RINT X12
10 - |x |- |Lichtbogenabriss Drahtforderung prifen
Ausgeldst durch BUSINT X11
oder RINT X12
11 - |x |- |Zundfehlernach5s Drahtférderung prifen
Ausgeldst durch BUSINT X11
oder RINT X12
13 X |- |- |Not-Aus-Abschaltung Not-Aus-Schaltung der
Automatisierungsschnittstelle tGberprifen
14 - (x| Drahtvorschubgerét nicht Kabelverbindungen prifen.
erkannt. Steuerleitung nicht
angeschlossen.
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JOBs (Schwei

Storungsbeseitigung

Raufgaben) auf Werkseinstellung zurticksetzen

Fehler Kategorie Mégliche Ursache Abhilfe

(Err) a) |b) |c)
Bei Betrieb mit mehreren Zuweisung der Kennnummern
Drahtvorschubgeraten wurden | prifen > siehe Kapitel 4.1.4.1
falsche Kennnummern
zugewiesen.

15 - Ix |- Drahtvorschubgerat 2 nicht Kabelverbindungen prifen.
erkannt. Steuerleitung nicht
angeschlossen.

16 - - |x |VRD (Fehler Service informieren.
Leerlaufspannungsreduzierun
9)-

17 - |x [x [Uberstromerkennung Drahtforderung prifen
Drahtvorschubantrieb

18 - |x |x |Kein Tachogeneratorsignal Verbindung und inshesondere
von zweitem Tachogenerator von zweitem
Drahtvorschubgerét (Slave- Drahtvorschubgerat (Slave-Antrieb) prifen.
Antrieb)

56 - |- [x [Ausfall Netzphase Netzspannungen prifen

59 - - Gerat inkompatibel Gerateverwendung prifen

60 - - |x | Software-Update erforderlich | Service informieren.

Legende Kategorie (Fehler zuriicksetzen)
a) Fehlermeldung erlischt, wenn der Fehler beseitigt ist.
b) Fehlermeldung kann durch Betétigen einer Drucktaste zuriickgesetzt werden:

CarExpert / Progress (M3.11)

Geratesteuerung Drucktaste
RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305

nicht moglich

¢) Fehlermeldung kann ausschlieZlich durch aus- und wiedereinschalten des Gerates zuriickgesetzt

werden.

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

werden.

7.3 JOBs (SchweilRaufgaben) auf Werkseinstellung zurlcksetzen

=5 Alle kundenspezifisch gespeicherten Schweil3parameter werden durch die Werkseinstellungen

ersetzt!

Das Zuriickzusetzen von Schweil3aufgaben (JOBs) auf die Werkseinstellungen wird im Kapitel JOB-
Manager > siehe Kapitel 5.6.2 beschrieben.
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Anhang A

Parameteriibersicht - Einstellhinweise
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8 Anhang A
8.1  Parametertibersicht - Einstellhinweise
8.1.1 MIG/MAG-Schweil3en
Parameter Einstellbereich Bemerkung
MSG
(@]
= 5
8 c £ ] T
n w 1S S a
Gasvorstromzeit 0,1 s 0 20
Gas-Sollwert I/min Option GFE
Startprogramm Pgsrart
DV relativ 55 % 1 200
Dauer 0,1 S 0,00 20,0
U-Korrektur 0 Vv -9,9 9,9
Slope-Zeit 0,6 s 0,00 20,0
Hauptprogramm Pp
DV [/min] 0,01 | m/min | 0,00 20,0
U-Korrektur 0 Vv -9,9 9,9
Dauer 0,15 s 0,00 20,0
Slope-Zeit 0,10 s 0,00 20,0
Absenkprogramm Pg
DV relativ 60 % 0 200
Dauer 0,40 s 0,0 20,0
U-Korrektur 0 \% -9,9 9,9
Slope-Zeit 0,05 s 0,00 20,0
Slope-Zeit 0,00 s 0,00 20,0
Endprogramm Pgnp
DV relativ 100 % 0 200
Dauer 0,00 S 0,0 20,0
U-Korrektur 0 \% -9,9 9,9
Drahtrtickbrand 15 0 499
Gasnachstromzeit 0,5 s 0,0 20,0
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Parameterlbersicht - Einstellhinweise

8.1.2

WIG-SchweilRen

Parameter Darstellung | Einstellbereich Bemerkung
WIG / Plasma
S

= <

o e ,

< g | £ s

[ n £ £
Gasvorstromzeit S 0,1 0 20
Startstrom AMP% % 50 0 200 |% von Hauptstrom AMP
Startzeit s 0,5 10,00 20,0
Upslope-Zeit s 0,5 0,0 20,0
Pulsstrom % 140 1 200
Pulszeit s 0,2 |0,01 20,0
Slope-Zeit s 0,1 |0,00 20,0 |Zeit von Hauptstrom AMP auf

Absenkstrom AMP%
Absenkstrom AMP% % 50 1 200 |% von Hauptstrom AMP
Pulspausezeit s 0,2 |0,01 20,0
Slope-Zeit S 0,1 |0,00 20,0 |[Zeit von Hauptstrom AMP auf
Absenkstrom AMP%

Downslope-Zeit S 0,5 0,0 20,0
Endstrom AMP% % 30 0 200 |% von Hauptstrom AMP
Endstromzeit S 0,5 |0,00 20,0
Gasnachstromzeit s 5 0,0 20,0
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ewn

8.1.3 E-Hand-Schweil3en
Parameter Darstellung |Einstellbereich Bemerkung
E-Hand
<
= <
22 . -
S| 8| £ g
w n £ £
Hotstart-Strom % (120 1 - 200
Hotstart-Zeit s |05 0,0 - 10,0
Arcforce 0 -40 - 40
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JOB-List
9 Anhang B
9.1 JOB-List
JOB-Nr. |Verfahren Material Gas Durchmesser
[mm]
1 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4Si1 100% CO2 0,8
2 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil 100% CO2 0,9
3 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,0
4 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,2
5 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,6
6 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4Ssil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4Ssil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG Standard / Impuls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG Standard / Impuls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG Standard / Impuls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 MSG Standard / Impuls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 MSG Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
36 MSG Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 MSG Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
44 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
46 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/CO2-2 0,8
(M12)
47 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/CO2-2 1,0
(M12)
48 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,2
(M12)
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JOB-Nr. |Verfahren Material Gas Durchmesser
[mm]
49 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,6
(M12)
50* coldArc / coldArc puls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* coldArc Léten Cusi Ar-100 (11) 0,8
67* coldArc Léten Cusi Ar-100 (11) 1,0
68* coldArc Léten Cusi Ar-100 (11) 1,2
70* coldArc Léten CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* coldArc Léten CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* coldArc Léten CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-100 (11) 0,8
75 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-100 (11) 1,0
76 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-100 (11) 1,2
77 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-100 (11) 1,6
78 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-70 / He-30 (13) 0,8
79 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,0
80 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
81 MSG Standard / Impuls AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-100 (11) 0,8
83 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-100 (11) 1,0
84 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-100 (11) 1,2
85 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-100 (11) 1,6
86 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
88 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
89 MSG Standard / Impuls AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
90 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
97 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
98 MSG Standard / Impuls Cusi Ar-100 (11) 0,8
99 MSG Standard / Impuls Cusi Ar-100 (11) 1,0
100 [MSG Standard / Impuls Cusi Ar-100 (11) 1,2
101 |MSG Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,6
106 |MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,2

70

099-00L100-EW500

05.10.2016



ev\;h-) Anhang B
JOB-List
JOB-Nr. |Verfahren Material Gas Durchmesser
[mm]
109 MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 Léten / Brazing Cusi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Ldten / Brazing Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 L6ten / Brazing Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 |Léten/ Brazing Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 L6ten / Brazing CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 Léten / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,0
116 Léten / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,2
117 Léten / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Loten / Brazing CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 |Léten/ Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 |Léten/ Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Léten / Brazing CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
122 Léten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Léten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 L6ten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 L6ten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Fugenhobeln
127  |WIG LiftArc
128 E-Hand
129 Spezial- JOB 1 Freier JOB
130 |Spezial- JOB 2 Freier JOB
131 Spezial- JOB 3 Freier JOB
132 Freier JOB
133 Freier JOB
134 Freier JOB
135 Freier JOB
136 Freier JOB
137 Freier JOB
138 Freier JOB
139 Freier JOB
140 Block 1/ JOB1
141 Block 1/ JOB2
142 Block 1/ JOB3
143 Block 1/ JOB4
144 Block 1/ JOB5
145 Block 1/ JOB6
146 Block 1/ JOB7
147 Block 1/ JOB8
148 Block 1/ JOB9
149 Block 1/ JOB10
150 Block 2/ JOB1
151 Block 2/ JOB2
152 Block 2/ JOB3
153 Block 2/ JOB4
154 Block 2/ JOB5
155 Block 2/ JOB6
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JOB-List
JOB-Nr. |Verfahren Material Gas Durchmesser
[mm]
156 Block 2/ JOB7
157 Block 2/ JOB8
158 Block 2/ JOB9
159 Block 2/ JOB10
160 Block 3/ JOB1
161 Block 3/ JOB2
162 Block 3/ JOB3
163 Block 3/ JOB4
164 Block 3/ JOB5
165 Block 3/ JOB6
166 Block 3/ JOB7
167 Block 3/ JOB8
168 Block 3/ JOB9
169 Block 3/ JOB10
171* |pipeSolution G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,0
172* |pipeSolution G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
173* |pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* |pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
178 |MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C0O2-100 (C1) 0,8
184* | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
185* | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2
187 |MSG Standard / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
188 |MSG Standard / Impuls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / C0O2-18 (M21)
189 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
191* |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* |coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / C0O2-18 (M21) 1,6
197* |coldArc Loéten AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* |coldArc Loten AlSi Ar-100 (11) 1,2
201* |coldArc Loéten ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* |coldArc Loéten ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  [rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,0
205 [rootArc / rootArc puls G3Sil1/ G4sSil C02-100 (C1) 1,2
206 [rootArc / rootArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207  [rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,2
209* |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,6
210 Rutil/Basisch-Fulldraht CrNi C02-100 (C1) 0,9
211 Rutil/Basisch-Fulldraht CrNi C0O2-100 (C1) 1,0
212 Rutil/Basisch-Fulldraht CrNi C02-100 (C1) 1,2
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213 Rutil/Basisch-Fulldraht CrNi C02-100 (C1) 1,6
214 | Auftragschweil3en G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 |Auftragschweil3en G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 |Auftragschweil3en G3Sil/ G4Ssil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 | AuftragschweilRen G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 |Auftragschweil3en G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* | coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,0
225* |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
227  |Metall-Filldraht CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
228 | Metall-Filldraht CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
229 Metall-Fulldraht CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
230 Metall-Fulldraht CrNi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
231 Rutil/Basisch-Fulldraht CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
232 Rutil/Basisch-Fulldraht CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
233  |Rutil/Basisch-Filldraht CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234  |Rutil/Basisch-Filldraht CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 [Metall-Filldraht G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 |Metall-Filldraht G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 |Metall-Filldraht G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 |Metall-Filldraht G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Rutil/Basisch-Filldraht G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242  |Rutil/Basisch-Filldraht G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 Rutil/Basisch-Fulldraht G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Rutil/Basisch-Fulldraht G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
248  |forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 |forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 [forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 |Rutil/Basisch-Fulldraht G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,2
261 | Rutil/Basisch-Filldraht G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,6
263 |Metall-Fulldraht Hochfeste Stahle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
264 |Basischer-Filldraht G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)

268 MSG Standard / Impuls NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 MSG Standard / Impuls NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 MSG Standard / Impuls NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 MSG Standard / Impuls NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 |MSG Standard / Impuls NiCr 625 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
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275 MSG Standard / Impuls NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,0
C02-0,05
276 |MSG Standard / Impuls NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / 1,2
C02-0,05
277 |MSG Standard / Impuls NiCr 625 Ar-78 / H3-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 MSG Standard / Impuls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
280 |MSG Standard / Impuls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 |MSG Standard / Impuls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
283 |MSG Standard / Impuls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 |MSG Standard / Impuls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 MSG Standard / Impuls CrNi 2212/ 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
290 |[forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Metallpulverfilldraht
291 |forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Metallpulverfulldraht
292  |forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Metallpulverfilldraht
293 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Metallpulverfilldraht
294  [forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 |[forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 |forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297  |forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 |[forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 |[forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |[forceArc/Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 |forceArc/Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 |[forceArc / forceArc puls CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 |[forceArc / forceArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
306 |[forceArc /forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
307 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
310 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
311 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
313 |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
314 |[forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
315 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316 |forceArc/ forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
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323 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2212/ 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0

324 |forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

326* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576

327* |coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576

328* | coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576

329* |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576

330* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8

331* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

332* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

333* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

334* | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

335* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

336* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2

337* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6

338* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Duplex

339* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,0
Duplex

340* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex

341* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Duplex

359 |wiredArc / wiredArc puls [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0

360 |wiredArc / wiredArc puls [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

* AusschlieB3lich bei Gerateserie alpha Q aktiv.
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10.1 Ubersicht EWM-Niederlassungen

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

1* O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Strale 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

Q) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-Strale 7-9

37079 Géttingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

DieselstraBe 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strafle 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder Strale 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstral3e 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

(D Liaison office Turkey

EWM AG Tirkiye irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiglikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel:+90212494 3219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewme-istanbul.com.tr

{:} Plants O Branches

@ Liaison office

ForststralRe 7-13

56271 Mindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9, kvétna 718/ 31

407 53 lJitikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM Schweitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stra3e 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM Schweitechnik Handels GmbH
HeinkelstralRe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - inffo@ewm-neu-ulm.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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