@ Betriebsanleitung Fernsteller RTP 3 ©)
Operating instructions for RTP 3 remote control

Der Fernsteller darf nur mit Geraten der TETRIX oder TRITON-Serien betrieben werden.
Diese Betriebsanleitung ist nur in Verbindung mit der entsprechenden Geréatebetriebsanleitung

gultig!
/f\ SicherheitsmalBnahmen in der Standardbetriebsanleitung beachten!
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1 Beschreibung

¢ Der Fernsteller kann in den Schweil3verfahren
E-Hand- oder WIG- betrieben werden.

¢ Der Fernsteller kann zum Pulsen, Spotarc-Punkten
oder im Standard-Betrieb zur einfachen
Schweil3stromeinstellung fir Haupt- und
Absenkstrom eingesetzt werden.

e Pulsfrequenz, Balance und Punktzeit sind
einstellbar.

1.1 Die Betriebsarten

Betriebsart Pulsen
Der Schweil3strom wird periodisch zwischen dem Pulsstrom und Pausenstrom hin- und hergeschaltet.
Pulsfrequenz- und Balanceeinstellung kdnnen separat mit Drehkndpfen vorgenommen werden.

Betriebsart Spotarc-Punkten
Der Schweif3strom wird flir eine einstellbare Zeitdauer eingeschaltet.

Betriebsart Standard
Der Fernsteller wird ausschlie3lich zur Einstellung von
Schweil3strom 11 (Y%AMP)" und 12 (%I1)" verwendet.

2 Technische Daten

RTP 3
AnschluRkabel 5m
MaRe (L x B x H) 260 x 147 x 75mm
Gewicht 1,5kg
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3 Bedienelemente
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4.1

L

Pos.| Symbol |Beschreibung

1 m Signalleuchte "Pulsstrom"
s Leuchtet wenn Schweil3gerat eingeschaltet bzw. Pulsstrom flief3t.
2 Drehknopf "I, (%AMP)"
o, |* Pulsen: Einstellung des Pulsstromes,
’5;‘ g * Punkten: Einstellung des Punktstromes,
-'a o: e Standard: Einstellung des Schwei3stromes

Schweil3gerat abhangig.

o Die Einstellung ist prozentual (0-100 %) von der Schweistromeinstellung am

w | Drehknopf "Pulszeit / spotArc-Punktzeit" (Doppelfunktion)

3 ‘ms '
""mgi Der Stellbereich ist von Drehschaltereinstellung (8) abhangig!
x0,1 Hz no
4 A Umschalter "Anwahl SchweiRverfahren"
¢ | £ we
Bk « <L E-Hand
5 b Signalleuchte "Pausenstrom"
m Leuchtet wenn Pausenstrom flief3t.
6 Drehknopf "1, (%l,)"
mﬂ" -, |* Pulsen: Einstellung des Pausenstromes
E,Q ‘ » Standard: Einstellung des verminderten Schweif3stromes (abrufbar mit dem
o 2. Brennertaster)
Die Einstellung ist prozentual von der Pulsstromeinstellung (2) abhéngig.
7 iy, | Drehknopf "Balance”
“365" Die Einstellung wirkt auf die Betriebsart Pulsen:

pammes @ | Einstellung Puls- Pausenverhéltnis (10 % bis 90 %)
JLIL 'm'm')

8 Drehschalter "Betriebsart"
Mit dem Drehschalter kbnnen drei Betriebsarten eingestellt werden:

. JUL Pulsen, Einstellung der Pulsfrequenz in 4 Bereichen:
0,25 Hz bis 2,5 Hz

g 2,5 Hz bis 25 Hz
;mec 25 Hz bis 250 Hz
=] 250 Hz bis 2500 Hz

. Normal

0,25 sec bis 2,5 sec
2,5 sec bis 25 sec

. T spotArc-Punkten, Einstellung der Punktzeit in 2 Bereichen:

9 AnschluBBstecker mit 5m AnschluBleitung, 19pol. (ohne Abb.)
nbetriebnahme

Dieser Fernsteller darf nur an die FernstelleranschluBbuchse angeschlossen werden, die als
solche in der Betriebsanleitung des Schweil3gerates ausgewiesene ist (Standardbetriebsanleitung
des Schweil3gerates beachten)!

Der Anschlufd darf niemals an einem Drahtvorschubgerat erfolgen!

FernstelleranschluRstecker nur bei ausgeschaltetem Schweil3gerét in die Fernstellerbuchse
einstecken und verriegeln.

Grundeinstellungen

Maximalen Schweil3strom am Schweil3gerat vorwéahlen (Drehknopf ,AMP*).
Umschalter Schweildverfahren am Schweif3gerat auf WIG-Schweil3en schalten.

SchweilRverfahren (WIG oder E-Hand) am Fernsteller mit Umschalter (4) anwéhlen.

Pulsen , spotArc-Punkten oder Standard-Betrieb mit Umschalter (8) einstellen.
Der Drehknopf , AMP %"“ am Schweil3gerat ist ohne Funktion.
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4.2 Betriebsarten
4.2.1 Pulsen
e Pulsstrom (2) und Pausenstrom (6) am Fernsteller einstellen
* Pulsfrequenz (3) einstellen.
e Der Frequenzbereich ist abhéangig von der Einstellung des Drehschalters (8).
< Balance (7) einstellen.

4.2.1.1 Berechnungsbeispiele fur Puls- und Pausenstrome
« Maximalen Schweil3strom am Schweil3gerat auf 120 A einstellen.

e Pulsstrom (2) am Fernsteller auf 50 % einstellen.
e Pausenstrom (6) am Fernsteller auf 25 % einstellen.
Ergebnis
Pulsstrom = 60 A (120 A x 50 %)
Pausenstrom = 15 A (120 A x 50 % x 25 %)

4.2.1.2 Berechnungsbeispiele fir Puls- und Pausenzeiten
Formeln zur Berechnung:

Balance[%]
100% x Frequenz[Hz]
_ 100%- Balance[%]
~ 100%x FrequenZ Hz]

Pulszeit[sec] =

Pausenzeit[sec]

Grundeinstellungen
« Einstellung Drehschalter "Frequenzbereich" (8): 0,25Hz-2,5Hz

» Einstellung Drehknopf "Frequenz" (3): 1 Hz (10 Hz x 0,1)

Drehknopf Balance (7) auf 50 %
Pulszeit t,: | A

0,
0,5sec = —50 &
= 100%x1Hz

Pausezeit t,:

0/ — 0,
0,550C = 100% — 50%
= 100%x1Hz

1 —e—F —

—~Y

Abbildung 4-1
Drehknopf Balance (7) auf 10 %
Pulszeit t,: | A
0 r— r— r— -
O,lsec:—lo/o
— 100%x1Hz
Pausezeit t,:
0/ — 0,
0,gseczloo/o 10%
= 100%x1Hz
fw =t )
— T — 't
Abbildung 4-2
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Drehknopf Balance (7) auf 90 %
Pulszeit t: | A

0 —
0,9sec = __ 0%
= 100%x1Hz

Pausezeit t,:

0/ — 0
0lsec = 100% — 90%
= 100%x1Hz

~Y

Abbildung 4-3

4.2.2 Spotarc-Punkten

e Fur diese Betriebsart mufd der spotArc-Punktschweil3brenner eingesetzt werden (Ausfihrliche
Hinweise enthnehmen Sie der Betriebsanleitung des SchweilZbrenners).

Einstellung

« Punktstrom (2) am Fernsteller einstellen (prozentual abhangig vom vorgewéhlten Schweil3strom
(AMP) am Schweil3gerat).

« Am Drehschalter "Betriebsart" (8) den Punktzeitbereich (2 Bereiche) vorwahlen

< Punktzeit (3) in Abhéngigkeit vom vorgewahlten Punktzeitbereich einstellen

e Die Einstellung fur den Schweif3strom I, muf3 auf den entsprechenden Steuerungen bei Geraten
der TRITON-Serien auf 50 % eingestellt werden. Bei SchweilRgeraten der TERIX-Serie wird diese
Einstellung automatisch tilbernommen.

Beispiel
< Drehschalter (8) auf Stellung 0,25 sec bhis 2,5 sec
¢ Punktzeit (3) auf Stellung 15

Ergebnis
15 sec /0,1 = Punktzeit 1,5 sec.

4.2.2.1 Diagramm WIG-spotArc-Punkten mit gepulstem Schweil3strom
Die Frequenz wurde fiir dieses Verfahren optimiert und kann nicht geandert werden.
I [A
[Al,

o] .
(%AMP)

I 1 t[sec]
s t s

Abbildung 4-4
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4.2.2.2 Einstellhinweise
Beispiel fur hochlegierte CrNi-Bleche
Voreinstellungen

Material: Chrom-Nickel, hochlegiert
Gas / Menge: Argon / 8 I/min.
Wolframelektrodendurchmesser: 2,4 mm

< Drehschalter "Betriebsart" auf Stellung 0,25 sec bis 2,5 sec.
» Schweil3strom I, an der Schweil3geratesteuerung auf 50 % (ausschlie3lich TRITON-Serie).

Nahtart Blechdicke SchweilBstrom (l,) | Einstellung Zeit (t,)
Verbindung | 1 mm mit 2 mm 260 A | 10 (=1 sec))

I-StoR 1 mm 70A | 2,5(=0,25sec.)
[-StoR 2 mm 130 A | 2,5 (= 0,25 sec.)
Kehlnaht 1 mm 120 A | 2,5 (20,25 sec.)
Kehlnaht 2 mm 170 A | 2,5 (= 0,25 sec.)
Ecknaht 1 mm 70A | 2,5(=0,25sec.)
Ecknaht 2 mm 130 A | 2,5 (= 0,25 sec.)

4.2.3 Standard-Betrieb
e Schweil3strom (2) einstellen (0-100 % von Drehknopf ,AMP* am Schweil3gerat)

* Verminderten Schweil3strom (6) einstellen
(0-100 % von Drehknopf (2), abrufbar mit dem 2. Brennertaster.
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5 Schaltplan
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The remote control should be operated only on machines in the TETRIX or TRITON series.
These operating instructions are valid only in combination with the operating instructions for the

relevant machine!

/f\ Observe the safety precautions given in the standard operating instructions.
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6 Description

e The remote control can be used for MMA and TIG
welding processes.

« The remote control can be used for pulse, Spotarc
spot or standard operation or for simple welding
current setting of the main current and secondary
currents.

* Pulse frequency, balance and spot time are
adjustable.

6.1 The operating modes
Pulse operating mode
The welding current is switched between pulse current and break current at intervals. The pulse
frequency and balance adjustment can be set separately using rotary dials.
Spotarc spots operating mode
The welding current is switched on for an adjustable duration.
Standard operating mode
The remote control is used solely to set the welding current to “I1 (%AMP)” and “12 (%I1)".
7 Technical data
RTP 3
Connector cable 5m
Dimensions (L x W x H) | 260 x 147 x 75mm
Weight 1.5kg
Art. Nr.: 099-008086-EWM20 8/14 17.12.04
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8 Operating elements

EWM coine

:'Q

(% AMP)
12,5 15

x0,1Hz x10
x1 x100

250-2500
25-250—\ l
2,5-25—
0,25-2,5-m=

Pl

Figure 8-1
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Item | Symbol | Description
10 m "Pulse current" signal light
R Lights up when welding machine is switched on or when pulse current is flowing.
11 "I, (%AMP)" rotary dial
iy, |° Pulses: Set the pulse current,
’5;‘ 2 » Spots:Set the spot current,
". *. |+ standard: Set the welding current
o The setting dependent on the welding current setting on the welding machine as a
percentage (0-100 %).
12 T .7 | “Pulse time / spotArc spot time” (dual function)
751 3 gi‘,’ The setting range depends on the rotary switch setting (8)!
meZ no
13 “Select welding process” changeover switch

[ @ |j:z.H

14

"Break current" signal light
Lights up when the break current is flowing.

15

"1, (%l,)" rotary dial
* Pulses: Set the break current

e Standard: Set the reduced welding current (can be read back using the
2" torch trigger)

The setting depends on the pulse current setting (2) as a percentage.

16

"Balance" rotary dial

The setting affects the pulses operating mode:
Pulse/break ratio setting (10 % to 90 %)

17

"Operating mode" rotary dial
Three operating modes can be selected via the rotary switch:

. JUL Pulses, set the pulse frequency in 4 ranges:
0.25Hzto 2.5 Hz
25Hzto 25 Hz
25 Hz to 250 Hz
250 Hz to 2,500 Hz

. Normal

. T SpotArc spots, set the spot time in 2 ranges:
0.25 sec to 2.5 sec
2.5 sec to 25 sec

18

Connector plug with 19-pole connecting cable, 5 m. (no diagram)

9 Commissioning
ﬁ This remote control may only be connected to the remote control connection socket identified as

such in the welding machine operating instructions (observe the standard operating instructions
for the welding machine.
It must never be connected to a wire feed unit.
The welding machine must always be switched off before the remote control plug is plugged into
the remote control socket and locked.

9.1 Basic settings

Preselect the maximum welding current on the welding machine (“AMP” rotary dial).

Switch the welding process changeover switch located on the welding machine to TIG welding.

Select welding process (TIG or MMA) on the remote control using the changeover switch (4).

Set changeover switch (8) to pulse, spotArc spot or standard operating mode.

e The “AMP %" rotary dial on the welding machine has no function.

Art. Nr.: 099-00
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9.2
9.2.1

9.211

9.2.1.2

Operating modes

Pulses

< Set pulse current (2) and break current (6) on the remote control

« Set the pulse frequency (3).

The frequency range depends on the setting on the rotary dial (8).
e Set the balance (7).

Example calculations for the pulse and break currents

e Set the maximum welding current on the welding machine to 120 A.
» Set the pulse current (2) on remote control to 50 %.

e Set the break current (6) on remote control to 25 %.

Result
Pulse current = 60 A (120 A x 50 %)

Break current = 15 A (120 A x 50 % x 25 %)

Example calculations for the pulse and break times
Formulas for these calculations:

Pul setime[sec] = Balance{3)
100% x Frequency[Hz]

Breakti melsec] = 100% — Balance[%]
100%>x Frequency[Hz]

Basic settings
e Setting on "Frequency range" rotary dial (8): 0.25 Hz — 2.5 Hz
« Setting on "Frequency" rotary dial (3): 1Hz (10 Hzx 0.1)

Balance rotary dial (7) to 50 %
Pulse time t,: | A

50%
0.5sec=———
= 100%x1Hz

Pause time t,:

0/ — 0,
O.538C=100/0 50%
— 100%x1Hz

3t —e—F —>

—~Y

Figure 9-1
Balance rotary dial (7) to 10 %
Pulse time t;: I A

10% - - - -
Olsec=—
———" 100%x1Hz

Pause time t,:

05— 100
O.Qsec=100/0 10%
— 100%x1Hz

t—Ju— t i
: ! 2 |

T —
Figure 9-2
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T
e
I
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Balance rotary dial (7) to 90 %
Pulse time t;: | A

0, —_—
O.9sec=&
= 100%x1Hz

Pause time t,:
100% —90%

O s = 0% 1Hz
(R I
— T — %
Figure 9-3

9.2.2 Spotarc spots

e The spotArc spot welding torch must be used for this operating mode (detailed instructions are
given in the operating instructions for the welding torch).

Setting

e Set the break current (2) on the remote control (a percentage depending on the preselected welding
current (AMP) on the welding current).

* On the "Operating mode" rotary dial (8), preselect the spot time range (2 ranges)
e Set the break time (3) depending on the preselected spot time range
e The setting for the welding current I, must be set to 50 % on the relevant controls on machines in
the TRITON series. This setting is made automatically on welding machines in the TERIX series.
Example
* Rotary dial (8) to position 0.25 sec to 2.5 sec
* Spot time (3) to position 15
Result
15 sec/ 0.1 = spot time 1.5 sec.

9.2.2.1 Diagram for TIG spotArc spots with pulsed welding current
The frequency has been optimised for this process and cannot be changed.
Al
A

PR _
(%AMP)

" t[sec]

ty

Figure 9-4
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9.2.2.2 Setting instructions
Example for high-alloy CrNi metal sheets

Presets
Material:

Gas / quantity:

Tungsten electrode diameter:
e “Operating mode” rotary dial (8) to position 0.25 sec to 2.5 sec

* Welding current I, on the welding machine control to 50 % (including TRITON series).

Chrome/nickel, high-alloy
Argon / 8 I/min.

2.4 mm

Seam type | Sheet metal Welding current Time setting (t,)
thickness (1)

Joint 1 mm to 2 mm 260 A | 10 (= 1 sec.)

Butt joint 1 mm 70A | 25(=0.25 sec.)
Butt joint 2 mm 130 A | 2.5 (=0.25 sec.)
Fillet weld 1 mm 120 A | 2.5 (= 0.25 sec.)
Fillet weld 2 mm 170 A | 2.5 (= 0.25 sec.)
Corner joint | 1 mm 70A | 25(=0.25 sec.)
Corner joint | 2 mm 130A | 25 (=0.25 sec.)

9.2.3 Standard operation
e Set welding current (2) (0-100 % on rotary dial “AMP” on the welding machine)

» Set reduced welding current (6)

(0-100 % on rotary dial (2), can be read back using the 2™ torch trigger.
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