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Allgemeine Hinweise

VORSICHT

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

* Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten lesen!
« Unfallverhiitungsvorschriften beachten!

» Landerspezifische Bestimmungen beachten!

* Gegebenenfalls durch Unterschrift bestatigen lassen.

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

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

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

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

Eine unsachgemafe Ausfliihrung der Installation kann zu Sachschaden fiihren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher ibernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fur Verluste, Schaden oder Kosten, die
sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafen Betrieb sowie falscher Verwendung und Wartung ergeben oder
in irgendeiner Weise damit zusammenhé&ngen.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-Straf3e 8, D-56271 Miindersbach
Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.
Technische Anderungen vorbehalten.
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ev\;;-r) Sicherheitshinweise
Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

2 Sicherheitshinweise
2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine unmittelbar
bevorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlief3en.

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

e AulRerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

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

Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliel3en.

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

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

/\ VORSICHT

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

Verletzung von Personen auszuschliel3en.

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

¢ Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

VORSICHT

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

Zerstérungen des Produkts zu vermeiden.

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

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

M Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss.

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

¢ Hinweise werden mit dem Symbol ,Hand" am Seitenrand verdeutlicht.

099-008096-EW500 5
18.02.2010



Sicherheitshinweise ev\;h‘)
Zu lhrer Sicherheit

Handlungsanweisungen und Aufzahlungen, die lhnen Schritt fiir Schritt vorgeben, was in bestimmten
Situationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z. B.:
« Buchse der Schweif3stromleitung in entsprechendes Gegenstiick einstecken und verriegeln.

Symbol Beschreibung
Betatigen

Nicht Betédtigen

Drehen
B
ﬁ Id‘ Schalten
D

a Gerét ausschalten

Gerét einschalten

ENTER (Menleinstieg)

FNMT NAVIGATION (Navigieren im Menii)

EXIT (Menl verlassen)

4s Zeitdarstellung (Beispiel: 4 s warten / betatigen)

—~~— |Unterbrechnung in der Menudarstellung (weitere Einstellméglichkeiten moglich)
% Werkzeug nicht notwendig / nicht benutzen

735 Werkzeug notwendig / benutzen

2.2  Zu lhrer Sicherheit
/N\ WARNUNG

Gultigkeit des Dokumentes!
Dieses Dokument ist nur in Verbindung mit der Betriebsanleitung der verwendeten
Stromquelle (Schweil3geréat) gultig!
» Betriebsanleitung, insbesondere die Sicherheitshinweise, der Stromquelle (Schweil3gerat)

lesen!

HINWEIS

e Ausfuhrliche und zusatzliche schweifstechnische Sicherheitshinweise finden Sie in der
Betriebsanleitung des Schweil3gerates. Ebenfalls finden Sie dort eine Liste der derzeit
gultigen Normen und Vorschriften.

1€~ Sie sollten mit den grundséatzlichen Funktionen des Betriebssystems und eines PC

vertraut sein und Erfahrung im Umgang mit Software haben.

6 099-008096-EW500
18.02.2010



E\A;;‘l‘l Bestimmungsgemaller Gebrauch

Anwendungsbereich

3

3.1

Bestimmungsgemaler Gebrauch

Diese Software wurde entsprechend dem aktuellen Stand der Technik und giltigen Regeln bzw. Normen
hergestellt. Sie ist ausschlie3lich im Sinne der bestimmungsgemélen Verwendung zu verwenden.

/N WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméRen Gebrauch!

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

e Gerat ausschlieBlich bestimmungsgemaf und durch unterwiesenes, sachkundiges Personal
verwenden!
e Gerat nicht unsachgeman verandern oder umbauen!

Anwendungsbereich

Diese Software wurde zum Datenaustausch mit Schweif3geraten der Tetrix, alpha Q und Phoenix-Serie
entwickelt.

Grundlegende Funktionen:

« Erstellen, Uberarbeiten und Verwalten von JOBs und Schwei3programmen
« Dokumentation und Uberwachung von SchweiRarbeiten

« Anlegen und Riickspielen von Datensicherungen

099-008096-EW500 7
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Installation ev\ﬁr)
Systemvoraussetzungen
4 Installation

HINWEIS

mes Deinstallieren Sie vor der Installation ggf. bereits vorhandene altere Versionen der
Software.

Sollten Sie die Software zusammen mit dem EWM Tablet PC RC300 erworben haben,
entfallen die nachfolgenden Installtionsschritte.

Ihr RC300 ist bereits vorinstalliert und konfiguriert. Wir empfehlen lhnen jedoch, die
Software von CD auf einen USB-Stick zu kopieren um ggf Treiberkomponenten bzw. die
Software selbst erneut installieren zu kénnen.

4.1 Systemvoraussetzungen
*  Windows Vista, Windows XP SP2, Windows 2000 SP4
« Installiertes .Net-Framework 2.0 (wird ggf. mitinstalliert)
* Intel Pentium (oder vergleichbare) CPU mit mind. 1,7 GHz
e mind. 512 MB RAM
* mind. 300 MB freier Festplattenspeicher
e CD-ROM -Laufwerk zur Installation der Software
« freier USB1.1 oder USB2.0 -Anschluss zur Verbindung zum Schwei3gerat

oder
« EWM Tablet PC RC300

8 099-008096-EW500
18.02.2010



ev\;;-r) Installation
Software-Installation

4.2 Software-Installation
4.2.1 Microsoft .NET 2.0 Framework

HINWEIS

1€~ Das .NET-Framework ist eine Funktionserweiterung der Firma Microsoft fir Windows
Betriebssysteme und zur Funktion der Software PC300.Net unbedingt erforderlich.
» Fragen zu dieser Erweiterung sind ggf. an den Hersteller (Microsoft) zu richten.
» Sollte das .NET-Framework 2.0 noch nicht auf lnrem PC installiert sein, wird diese
Erweiterung durch das Programm mitinstalliert.

4.2.2 Allgemein

1€ Beenden Sie vor der Installation alle anderen ggf. gedffneten Programmel!

« Grundsatzlich genligt es den Anweisungen des Installationsassistenten zu folgen und die
Standardvorgaben zu bestatigen.

» Versierte Anwender kdnnen die Voreinstellungen ggf. an spezielle Bediirfnisse anpassen.

» Starten Sie Ihren PC und warten, bis Windows komplett geladen ist.
e Legen Sie die Software CD in lhr CD bzw. DVD-Laufwerk ein.
« Die Installation startet automatisch nach wenigen Sekunden.

HINWEIS

1€ Sollte die Windows-Option ,automatischer Start* des CD, bzw. DVD-Laufwerks
abgeschaltet sein, starten Sie die Installation durch Ausfihren des Programmes
»Ssetup.exe” im Wurzelverzeichnis der CD bzw. DVD

Setup-Sprache auswahlen

Inztallation benutzt werden zall:

‘j YWiahlen Sie die Sprache aus, die wahrend der

! Dewtzch

ok | | bbrechen

Abbildung 4-1

* Wabhlen Sie im Drop-Down-Feld auf der linken Seite des Fensters die Sprachversion aus in der die

Software PC300.Net installiert werden soll. Die Auswahl bestimmt ebenfalls die Sprache wahrend der
folgenden Installation.

« Bestétigen Sie die Auswahl durch Betatigen der mit ,OK" beschrifteten Schaltflache im rechten Teil
des Fensters.

099-008096-EW500 o]
18.02.2010



Installation ev\ﬁr)
Software-Installation

4.2.3 PC300.Net

iy Setup - PC300.HET

Willkommen zum PC300.NET
Setup-Assistenten

Diezer Agziztent wird jetzt PC300MET 1.2 auf lhrem Computer
inztalligren,

Sie zollten alle anderen Anwendungen beenden, bevar Sie mit
dem Setup fartfabren.

"wieiter' zum Fortfabren, “abbrechen'’ zum Werlazzen.

mmtew i [ Ahbrechen

Abbildung 4-2

- Betatigen Sie die Schaltflache ,Weiter* im linken, unteren Teil des Fensters

T Setup - PC300.NET

Ziel-Ordner wahlen " 4
Wiohin zall PCI00MET installiert werden? ; f
".‘_- -
—J Dras Setup wird PCI00.MET in den folgenden Ordner ingtalligren.
Fhcken Sie auf "weiter'", um fartzutahren. Klicken Sie auf "Durchsuchen'’, fallz Sie
einen anderen Ordner auswahlen mochben.
I C:\ProgrammeE'wSPCI00MET 1.2 | [ Durchsuchen ...
kindestens 63,3 MB freier Speicherplatz izt efforderlich.
< Zurick, ” Wwieiter > l [ Abbrechen

Abbildung 4-3

« Durch manuelle Eingabe im Editierfeld oder durch Betatigen des Schaltfeldes ,Durchsuchen” kann der
Installationsordner der Software geandert werden.
« Betétigen Sie abschlieRend die Schaltflache ,Weiter* um die Installation fortzusetzen.

10 099-008096-EW500
18.02.2010



ev\;;-r) Installation
Software-Installation

) Setup - PC300.NET

Komponenten auswahlen H
Ywelche Komponenten zollen ingtalliert werden’ -

YW ahlen Sie die Komponenten aus. die Sie instalieren mochten. Klicken Sie auf
“WWeiter”, wenn zie bereit zind fartzufabren.

L | W ollztandige [netallation

2 W| PCAN0.MET Software 1420 ME

3 D PC300.Light HET Saoftware 1420 ME
T ] ewmback Software 7anB

4

1] USE Driver Software [Check if you need the driver)

Die aktuelle Auswahl erffordert min, 152,6 ME Speicherplatz.

< Zuriick, " Weiter ] [.ﬁ.bbrechen

Abbildung 4-4

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 PC300.NET Software

Vollstéandige Version der Software
2 PC300.Light.NET Software

Funktionsreduzierte Version der Software
3 ewmback Software

Tool zum einfachen Erstellen und Rickspielen von JOB-Backups
4 USB Driver Software

Werden bei Erstinstallation benétigt.

099-008096-EW500 11
18.02.2010



Installation ev\;f-r)
Software-Installation

T Setup - PC300.NET

Installiere ...
W arten Sie bitte wahrend PCI00.MET auf lhrem Cormputer installiert wird.

D ateien werden entpackt ...
C:AProgrammehEMWWPCI00.MET 1. 25ComServer exe

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIq

| Abbrechen |

Abbildung 4-5

Das Fortschrittsfenster informiert Sie Uiber den Status der Installationsaktion.

2y Setup - PC300.HET

Beenden des PC300.NET
Setup-Assistenten

Daz Setup hat die Installation wan PCI00MET auf Threm
Computer abgeschlozzen. Die Atwendung kann uber die
inztallierten Programm-Yerkniipfungen gestartet werden,

Klicken Sie auf "Fertigstellen”', um daz Setup zu beenden.

Eertigstellen

Abbildung 4-6

Zum Abschluss der Installation betéatigen Sie die Schaltflache ,Schlie3en”
Sie finden Verknipfungen zum Start des Programmes im Startment und auf dem Desktop

Ist der anschlieRende Start der Software nicht gewlinscht, deaktivieren Sie das enstprechende
Optionsfeld in diesem Fenster

12

099-008096-EW500
18.02.2010
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Beschreibung

Fensterkonzept

Beschreibung

Fensterkonzept
Das Programmfenster gliedert sich in verschieden Anzeige- und Steuerelemente, die unterschiedliche
Aufgaben erftllen.

C71 EwM PC300.Net V1.10 CAZ/IDL Build 74 D04.02.2008 - Noname. jxt

Datei  Ansicht  Job  Ubertragung  Tools  Optiomen  Hilfe
IS > 02 () 64 5 B 08 (1@ Promuss0 cadue || QR

Aktualisieren 1 Job Programmablauf Expankﬂnstanlen_ Expartvaliah\en_ I

CO4 / PHOENI= 520 DC @

©)

L i i LE
6 [T35¢ Parameter gcladen!
Abbildung 5-1
Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 Hauptmeni
Enthalt, gegliedert nach Bereichen, Eintrdge um Programmfunktionen aufzurufen.
2 Werkzeugleiste
Grafische Schaltflachen fur haufig gebrauchte Funktionen des Programms.
3 Karteireiter
Schaltflachen zur Umschaltung zwischen den Fenstern des Arbeitsbereichs.
4 Seitenleiste
Dient der Anzeige und Auswahl der an den Schnittstellen angeschlossenen Geréte.
Ausgegrautes Symbol: Kein Gerat angeschlossen.
Farbiges Symbol: Gerat angeschlossen.
5 Arbeitsbereich
Enthélt Anzeigen, Schaltflaichen und weitere Bedienelemente zum einfachen Erstellen
oder Editieren von JOB-Datenbanken.
6 Statuszeile

Zeigt Statusinformationen an.

099-008096-EW500

18.02.2010
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Aufbau und Funktion ev\;f-r)
Allgemeine Hinweise

6 Aufbau und Funktion
6.1 Allgemeine Hinweise

A GEFAHR

. Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!
A Berthrung von stromfihrenden Teilen, z. B. Schweil3strombuchsen, kann
lebensgefahrlich sein!
« Sicherheitshinweise auf den ersten Seiten der Betriebsanleitung beachten!
« Inbetriebnahme ausschlief3lich durch Personen, die Uber entsprechende Kenntnisse im
Umgang mit Lichtbogenschweil3geréaten verfiigen!

< Verbindungs- oder Schwei3leitungen (wie z. B.: Elektrodenhalter, Schweil3brenner,
Werkstiickleitung, Schnittstellen) bei abgeschaltetem Gerét anschlief3en!

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr am Schweil3stromanschluss!

Durch nicht verriegelte SchweiRstromverbindungen kénnen Anschliisse und Leitungen
erhitzen und bei Bertihrung zu Verbrennungen fihren!
« Schweil3stromverbindungen taglich prufen und ggf. durch Rechtsdrehen verriegeln.

VORSICHT

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

Verschmutzungen und Geréateschaden.

* Wird keine Zubehtérkomponente am Anschluss betrieben, muss die Staubschutzkappe
aufgesteckt sein.

« Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

6.2 Verbindungen herstellen

p& Alle Verbindungen erfolgen Spannungsfrei!
Die blaue Markierung des RS232-Anschlusskabels muss zum Schweil3gerat zeigen.

14 099-008096-EW500
18.02.2010



Aufbau und Funktion

Verbindungen herstellen

Pos.

Symbol

Abbildung 6-1

Beschreibung

D-Sub Stecker, 9-Polig

RS232 -Anschlusskabel mit blauer Markierung

D-Sub Stecker, 9-Polig

SECINT X10 USB

USB-Stecker mit Anschlusskabel

PC mit Software PC300.NET oder Tablet PC RC300

N|jojloalb~[w[N]|F

Tetrix, FocusTig, alpha Q oder Phoenix -Schweil3gerat mit PC-Schnittstelle
(Anschluss an D-Sub Buchse 9-Polig, siehe Betriebsanleitung zum Schweif3gerat).

Drucker zur SchweiRdatendokumentation (optional)

e D-Sub Stecker 9-polig mit D-Sub-Buchse 9-Polig des Schweil3gerates verbinden.
* D-Sub Stecker 9-polig mit SECINT X10 USB verbinden.

« USB-Stecker des SECINTX10 USB mit USB Anschlussbuchse des PC verbinden.
» ggf. Drucker nach Angaben des Herstellers mit dem PC verbinden.

099-008096-EW500

18.02.2010
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Allgemeine Hinweise

6.3 Allgemeine Hinweise
6.3.1 Allgemein

Die Datenbank der PC300.Net enthalt bis zu 256 Datensétze, die gleiche Anzahl an JOBs kdnnen im

Schweil3gerét abgelegt werden.

Die ersten 128 davon sind feste JOBs, d.h. diese Datensatze sind zwar veranderbar, zusatzlich aber fest

im SchweilR3gerat gespeichert und kdnnen jederzeit wieder zuriickgesetzt werden.

Freie JOBs erweitern den Umfang an Schwei3daten z.B. um spezielle Anwendung wie coldArc, forceArc,

etc. oder vom Nutzer selbst erstellter Spezialanwendungen. JOBs 129-256 sind also ab Werk teils

vorbelegt, kdnnen aber nicht durch einen simplen Werksreset der Schweil3geratesteuerung
wiederhergestellt werden.

Vom Nutzer definierte JOBs kdnnen auf bereits vorgegebenen JOBs basieren oder vollstandig neu

erstellt werden.

Die Datenbank der PC300.Net ist vom SchweiR3gerat entkoppelt um ein hohes Mal3 an Betriebssicherheit

zu gewahrleisten. Kernstiick der Kommunikation ist der Transferdatensatz, Gber den der Datenaustausch

stattfindet. Er ist so in die Benutzeroberflache integriert, dass er sich von anderen Datensatzen abhebt,
eine Verwechslung ist ausgeschlossen.

Zur direkten Kommunikation mit angeschlossenen Schweif3geréaten sind zusatzliche Funktionen ins

Programm integriert.

6.3.2 Begriffsdefinition

Datenbank Die Datenbasis der Software PC300.Net.

Hier werden Daten gespeichert die editiert, gespeichert, geladen und zu oder von
Schweil3geraten Uibertragen werden kénnen.

Datensatz Einzelner Eintrag der Datenbank, der einen JOB eines Schweil3gerates darstellt.

JOB Entspricht einem Datensatz der Datenbank. Enthélt alle Daten die fiir den
Schweil3prozess eines Schweil3gerates bendtigt werden. Z.B. Drahtdicke, Verfahren,
Stromwerte.

Transfer- Die PC300.Net wechselt in den Transfermodus, wenn ein einzelner JOB von oder zum

modus Schweil3gerat bertragen wurde. Der aktuelle Datensatz wird mit ,*** in der Anzeige
dargestellt.

Im Transfermodus sind angezeigter Datensatz und JOB im Schweil3gerat
synchronisiert, d.h. Anderungen werden sofort ans SchweiRgerét tbertragen!

Blocklade- Mehrere JOBs werden vom Schweif3gerat als Datensatze in die Datenbank der

modus PC300.Net Ubertragen.

Feste JOBs JOB 1-128 sind vom Hersteller mit optimalen Werten vorbelegt und kénnen ggf. nach
Veranderungen uUber die SchweiRgeratesteuerung (Werksreset) wiederhergestellt
werden.

Freie JOBs JOB 129-256 kénnen vom Nutzer erstellt werden bzw. sind bereits mit speziellen
Anwendungen ab Werk vorbelegt.

16 099-008096-EW500
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Aufbau und Funktion

Werkzeugleiste

6.4

Werkzeugleiste

1€~ Schaltflachen, die im aktuellen Kontext nicht genutzt werden kénnen sind inaktiv und
werden farblos dargestellt.

> M (@) | g8 [F | B 4 {7 | @ | PHOENIX 330 Coldare | Coldare | € €

Beschreibung

2SR R
Symbol Funktion
o —
i Datei Offnen

Datensétze kdnnen in einer JOB-Datei gespeichert werden.
Ein Dialogfenster fuhrt zur gewiinschten Datei.

H Speichern Speichert dialoggefuhrt die aktuellen JOB-Daten in einer Datei.
& Drucken JOB-Datensétze werden auf dem Drucker ausgegeben.
M« 200 > | Navigieren Navigiert durch die aktuelle Datenbank:

+ ersten Datensatz zeigen

« einen Datensatz zuriick gehen

» zeigt Datensatznummer und ermdglicht Direkteingabe
* einen Datensatz weiter gehen

» letzten Datensatz zeigen

Neuer Eintrag

Aufrufen des Fensters ,NeuerJob* zur Erstellung eines neuen
Datenbankeintrags.

(E]) Transfer - Ruft den aktuellen Transferdatensatz auf.
Modus Die Datensatznummer erhélt den Zusatz ,*** um den Datensatz als
Transferdatensatz zu kennzeichnen.
E]*ﬁ Datensatz Erstellt eine Kopie des aktuellen Datensatzes.
kopieren Dialoggefiihrt wird eine giiltige JOB-Nummer ermittelt und die Kopie
unter dieser gespeichert.
E Datensatz Entfernt den aktuellen Datensatz aus der Datenbank.
l6schen

JOB aus Gerat
laden

Der aktuell am Schweil3gerat konfigurierte JOB wird eingelesen.
Die dem Schweif3verfahren entsprechende Bildschirmmaske wird
aufgebaut, die JOB-Nummer des transferierten Datensatzes wird
angezeigt und der Transfermodus aktiviert.

E] "E Datensatz Legt den Transferdatensatz in der Datenbank ab.
ablegen Dialoggefiihrt wird eine glltige JOB-Nummer ermittelt und der

Transferdatensatz unter dieser gespeichert.
Existiert bereits ein Datensatz unter dieser JOB-Nummer, kann er
entweder verschoben oder Uberschrieben werden.
Der Datensatz wird im Arbeitsbereich zur Anzeige gebracht.

EJ-}_I JOB in Gerat Der aktuelle Datensatz wird ans Schweil3gerat Gbertragen, der

— speichern entsprechende JOB im Gerat Uberschrieben.

(g StatusanzeigeS | Zeigt den Verbindungsstatus an.

= chnittstelle ROT = Verbindung unterbrochen.

PHOENI: 330 Caldire. | Geratetyp Anzeige und Konfigurationsmoglichkeit des Geratetyp.
Entsprechend der Einstellung ist die Datenbank vorkonfiguriert.

Coldare Verfahren Anzeige und Umschaltung des Schweil3verfahrens.

QK Zoom VergroRert, bzw. verkleinert die Darstellung im Arbeitsbereich.
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Fenster des Arbeitsbereiches

6.5
6.5.1

6.5.2

Fenster des Arbeitsbereiches
Allgemein

1€~ Um die folgenden Beispiele besser nachvollziehen zu kdnnen, sollten Sie eine der

mitgelieferten JOB-Datenbank-Dateien 6ffnen. Diese befinden sich im
Installtionsverzeichnis der PC300.Net

Wechseln zwischen den Fenstern erfolgt durch auswéhlen des entsprechenden Karteireiters. Wenn keine
Dialogfenster getffnet sind, kann jederzeit zwischen den folgenden Fenstern und ihren gleichnamigen
Karteireitern umgeschaltet werden:

e Job

e Programmablauf
e Expertkonstanten
« Expertvariablen

JOB

6.5.2.1 MIG/MAG-Schweil3en

O LWM PCI00.Het ¥1. 20 DLTAMNU Duild 19 D30.07. 2008 - C:\Progrommetbwm PCI00.NET 1. 2WRESE I5iphoenix 300 ColdArc. jd
Daled Al Job  Uberbrsgung  Tools  Optioren Hife
H- A= K- 1 > M BT @ 685 B0 (8 (I @] prioens: 300 Cokdac pev || 6L €

Aksdisieren || dob [P

JebeMr Jobvermendung
—_@ IR
COM4 / TETRIX 420DC [0 Backupd:

Vertabeen Job-1aut 11 )}
@, E'wM T Material Dishl Gar

3 m g2 11 Beren TR
Mig+wltra $a2 [ 100%Co2
% @ Gﬂ Metalf ulidisht Sg2 11 Beren TR
RuibFdsht | g2 [ 100%Co2
Dasctuldat | Sg2 @ [ 100RCe2
Polaiis

(ol

o—
@ pC+ _@

< F o
Parsmeter Ploberwendung gesendet und gesetzt auf: Werk Job Lok

Abbildung 6-2
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 - JOB-Nummer
2 Schweil3verfahren
3 Material Schweil3draht
4 Durchmesser Schweif3draht
5 Schutzgas
6 Polaritat Schweil3brenner
7 Beispiele als Grundlage zur Erstellung neuer JOBs
8 Schaltflache zum Ubernehmen von Anderungen
9 Bemerkungen zum JOB
Zu jedem JOB konnen in der Datenbank Anmerkungen eingegeben werden.
10 JOB-Verwendung
Dient der Klassifizierung von JOBs und vereinfacht das Wiederauffinden, z.B. beim
Transfer von oder zum Schweil3gerét.
11 Backup JOB
Klassifiziert den JOB als ,Backup JOB*, so dass beim Sichern und Ricksichern von
JOBs diese einfacher ausgewahlt werden kénnen.

18
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Aufbau und Funktion

Fenster des Arbeitsbereiches

6.5.2.2 WIG-SchweilRen

T EWM PC300.Net V1.30 RIPTC Build 2 D10.02.2010 - E:\Projekte\ComputeriWinlVis ualStudiodCS\pc300icodelpc 300\bin\Release\PRES ETS Metrix 520 acdc. jxt El@@
Datei  Ansicht  JOB  Obertragung  Tools  Optionen  Hilfe
(F e WM 7 > w0508 4T 8| e s agpcoey || € &
I Aktualisiersn ] JOB | Programmablauf | Expertkanstanten | Expertyariablen| @ i
JOB-N, JOBVenwendung i,
[ierk-J0B v ]
BackupJOB @
Yerfahren JOE-Typ
s
Durchmesser
wioliiamelektrode HMaterial
Nahtart Drahtworwahl
) fehinaht ) 0.6mm [ Punkten verwenden o
Polaritat @ 0.8mm [ Fulsautomatik verwendsn
3 3 1
@ o EE+ 8 i; 8 12:‘"1 (| Ac%wArc verwenden
) DC{+Ziinden] O 1.6mm [ Heibdraht verwenden
| & > -
1399 Parameter geladen! Pverfahren

Pos. |Symbol

Abbildung 6-3

Beschreibung

JOB-Nummer

SchweilRverfahren

Durchmesser Wolframelektrode

Material

Nahtart

Polaritat Schweibrenner

Drahtvorwahl

Arbeitsmodus

Ol (N[O ]|[W|IN]|F

Bemerkungen zum JOB

Zu jedem JOB konnen in der Datenbank Anmerkungen eingegeben werden.

[Eny
o

JOB-Verwendung

Dient der Klassifizierung von JOBs und vereinfacht das Wiederauffinden, z.B. beim

Transfer von oder zum Schweil3gerét.

11

Backup JOB

Klassifiziert den JOB als ,Backup JOB", so dass beim Sichern und Riicksichern von

JOBs diese einfacher ausgewahlt werden kénnen.

12

JOB-Typ
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Fenster des Arbeitsbereiches

6.5.3

Programmablauf

6.5.3.1 MIG/MAG-SchweilRen

Tie  Ww  db  Transfer  Took  Opbone  Help
(S S M€ 23 B v )0 D0 G QT | e san oo oy | Faoudweldng | G4 Q

Update | dob | Program sequence | Erpant constanis | Evpat vatisbiss

Shart peogiam

COM3 / PHOENI 520 DC

@

(110
5 ) (1 Stat prog pudies on

0 ] [
Weldnaweet [ P2l | P20 Pal_ | Pzl | Pzl ¥ 21 [Fi ¥ (il (]

<

1356 paranmters loaded! LR artProgrammPigPtl

L7l cwim PC300.Nat ¥1.10 CAZADL Duild 74 D04.02.2008 - E:'.Prngrannna\liwn\l-‘cBﬂc,rie'.Pﬁ[S[TS\nhwnii 220 de. jut
Tie  Ww  db  Transfer  Took  Opbone  Help
(S S M€ 213 B w [ () 085 D0 G T [ roeni 50 0 oey | Bechankod weldng | G4 Q

Update | dob | Program sequence | Erpant constanis | Evpat vatisbiss

Shart peogiam

COM3 / PHOENI 520 DC

®

(5)_‘I [0 St piog pulsss on

Progra A
PO F3
WF E D
Al o [T
Dy 1]
Wedguees [ Fa | P [ 72 F E F (i}
Upesatry model;
Super pulses
P1.F15 Lik P10 P11 P2 (kS P14 P15

1356 paranmters loaded! LR artProgrammPigPtl

Abbildung 6-4
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Fenster des Arbeitsbereiches

Pos. |Symbol [Beschreibung

1 Programmablauf
Abbild des SchweiRablaufes. Einstellen von Parametern wie Gasvor-
Gasnhachstromzeit, Rickbrand, Schweil3- und Slope- Zeiten.

2 Programmparameter
Einstellen von Parameter wie Drahtgeschwindigkeit, Lichtbogenlangenkorrektur,
Lichtbogendynamik, Schweissart, Brennerbetriebsart.

3 Schaltflache zur Umschaltung Hand-Schweil3en / Automat-Schweil3en

Blendet zusatzliche Parameter fiir das automatisierte Schweif3en ein, bzw. aus.

Parameter der Schweil3dateniiberwachung

Pulsfunktion ein/aus (Nur PULS-Gerateserien)

Fur Startprogramm und Endprogramm kann getrennt eingestellt werden, ob Standard
oder Impulslichtbogen verwendet wird.

Wird die Verfahrensumschaltung aktiviert, wird durch Tippen im 4-Takt Spezialbetrieb
zwischen Standard und Impulslichtbogenverfahren umgeschaltet, bzw. automatisch
beim Superpulsen zwischen den Verfahren gewechselt.

099-008096-EW500
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Fenster des Arbeitsbereiches

6.5.3.2 WIG-SchweilRen

[T EWM PC300.Net ¥1.30 RIPTC Build 2 D10.02.2010 - [:\Prujemev:umputer\Win\\risualsmdiu\cem\cude\pc3uu\hinmelease\PRESETS\ieirix 520 acde. it [2|[E][K]
Datei  Ansicht  JOB  (bettragung  Tools  Optionen  Hilfs

i B M€ 7T > M )48 B | B 0 T || TETRE: 520 AC/DC DEY | HandSchweiben | €1 €1

Aktuslisieren ] JOB | Programmablauf | Expertkaonstanten | Expertvariablen | o

Kaltdraht
O emenden

Programm &

( > Startprogramm

End-
Schielles Pulsen Programm B Programm
Frequenz
S0Hz
ﬁqo 505
Balance
Punlstzei
ErE %
Programm &
FO P1 F2 P2 P4 PS FE P7 P2 Pg
150LL [ama | a5 | so0a [ 75 [ tooe [ o72sa | 150a [ 17mA | 2004
Kaltdraht 0.0m/min ][ 0.0m/min | 0.0m/min_|[ 0.0m/min | 0.0m/min | 0.0mémin || 0.0m/min | 0.0mZmin | 0.0m/mi
aeueta [WZrs | Wats || Nats | Wats || Nats | Wats | Wats || Wats | et | Hats

F10 P11 F12 P13 F14 P15
[ | oo | o [ Goos | o [ e ]
0.0mmin || 0.0m/min [ 0.0mérmin || 0.0m/min [ 0.0m/min_ || 0.0m/min |

[ M2Ts | N4aTs | N2Ts | W4Ts ][ N2Ts || N4Ts |

<
1399 Parameter geladen! PSPFrequenzHandPlasTRY

C7) EWM PC300.Net ¥1.30 RIPTC Build 2 D10.02.2010 - [:\Prnjekte\(:nmpuler\Win\\l’isualstudin\celﬂ\cnde\pc3!)l)\hin\llelease\PR[S[TS\tetrix 520 acde.jxt (2 |[E])
ansicht  JOB  Ubertragung  Tools  Optiomen  Hife

E e L 7 > w3 ) | d B | Bd GB 0T || tETRE 520 AcinC DEV | Autofiat-schweifien | @Y €Y

[ Bktuslisisren ] JOB | Programmablauf | Eupertkonstanten | Expertvariablen o
Drahtstartverz, Kaltdiahtstartzeit
O Ealtdraht
B vemenden
( s | [oms | [0&0s ]
End-
Startproaramm Schnelles Pulsen Programm B Frogramm
100.0% Frequenz 70.0% 100.0%
[ 5tHz_|
= Einstellhilfe
50%
Frequenz Pulsen

Ealhs [QOwimin ] [ 4580z ] [O0mimin | [ 655 |
0.0L/min B.0L Arniry Punktzeit 8.0L/min 8.0L min 0.0L Arniry

2374
Programm &

PO Pl P2 P3 P4 PS PE P7 P8 P3

SchweiBstiom [ 45 | 48 | S0a | 75A | o0& | 125A | 150 | d7aa | 200h
Kaltdraht [Ttin/rrin [ 0L || 0 Ormreiry [ 0.0 i ]| 0. O || 0.0 riny [ 0L0rdrmin ]| 0 G || 0 Ormron
Schutgas [ 0Umin [ 8.0 /min || B.0L/min | B.0LAmin | 8.0 Amin || &0LJmin [ 8.0 min ] B.0L/min | B.OLAmi
pehiebat [Wats | Wats | Mots | Wats [ Wets | Wats | Wets | Wats | Nots | NaTs

P10 P11 P12 P13 P4 P15
[ | o50h | zrsh | aooa | aza | A

0.0mm/min{| 0.0memin ]| 0. 0mmin UUm.f‘mln UUm/‘mm UDm#mm l: :
[E.0Cfmin |

[E0min | &00min | 8.00/min ]| &0Lfmin || &0L/min |
[WeTe | W4Tz | HZTs | HaTs | M2Ts | H4Ts

1399 Parameter geladen! Pt1AutoPlasTRY

Abbildung 6-5
Pos. |Symbol [Beschreibung

1 Programmablauf

Abbild des SchweiRablaufes. Einstellen von Parametern wie Gasvor-
Gasnhachstromzeit, Rickbrand, Schweil3- und Slope- Zeiten.

2 Programmparameter

Einstellen von Parameter wie Schweisstrom, Kaltdraht, Schutzgas, Schweif3art und
Betriebsart fir Programm 1 - 15

3 Schaltflache zur Umschaltung Hand-Schweil3en / Automat-Schweil3en
Blendet zusatzliche Parameter fiir das automatisierte Schweil3en ein, bzw. aus.
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6.5.3.3 Plasma-Schweil3en

) Ew PC300.Net ¥1.30 RIPTC Build 2 D10.02.2010 - E:\Projekte\Computer\WinWisualStudiodCS)

icode\pc300\bin\Release\PRESETS\etrix 520 acdc. jxt

EEX

Datei  Ansicht 10B  Obertragung  Tools  Optionen  Hilfe
EEHE ML 7 o | (4) | 86 [ | B 48 (-1 || TETRI% 520 AC/DC DEY | Autoriat-schweien | G4 €4
[ Aktualisisren ] JOB | Progiammablauf | Expertkonstanten | Expertvariablen oo
Dihistartverz Kalidhahtstarteeit
] Kaldeht
S venwenden
0T | [oms | [ 050 |
Stértprogramm Schnelles Pulsen Programm B
Frequenz
= instellhilfe:
coppe
= Frequenz Pulsen
dakose D Tz O0wmin | |65
0.0L/min 8.0L/min Pkt 8.0L¢min 8.0L/min 0.0L¢min
7
Progiamm &
PO Pl P2 F3 P4 F5 P& ik i i
Sohweiishom [#% | e | 5ok | e | fooa | 1e5A | 50A | 7% | Zogh
Kaltdraht [[0-Om/min_|[ 0.0m/min | 0.0m/min ][ 0.0m/min_ | O.0m7min ][ 0.0m/min_ || 0.0m/min || 0.0m/min | 0.0m/mi
Schutzgas [ E0Cmin | E.0CAmin_ | 8.00/min | 8.00/min | 8.00/min || 8.0L/min || B.0L/mn | 8.00/min_ | 8.00/mir
ggpr;g‘?;;t& [WaTs | WdTs | N2Ts | NAaTs | NaTs || NaTs || NaTs || WaTs | Wals | Ndale
P10 P11 P12 Bl P14 P15
I T EEE ET =
[[0-0m/min_|[ 0.0m/min_|[ 0.0m/min ] 0.0m/min [ 0.0m/min_ || 0.0m/min | @
8.0L/min_|[ 8.00/min || 8.0LAmin || 8.00/min_|[ 8.0L/min ][ 8.0L/min
[HZTs | HdaTs | W2Ts || H4Ts | N2Ts | HdTs |
< > v
1399 Parameter geladen! PIstartAutoPlasTRY

Abbildung 6-6

Pos. |[Symbol |Beschreibung

1 Programmablauf
Abbild des SchweiRablaufes. Einstellen von Parametern wie Gasvor-
Gasnhachstromzeit, Riickbrand, Schweil3- und Slope- Zeiten.

2 Programmparameter
Einstellen von Parameter wie Schweisstrom, Kaltdraht, Schutzgas, Schweif3art und
Betriebsart fur Programm 1 - 15

3 Schaltflache zur Umschaltung Hand-Schweifl3en / Automat-Schweifl3en
Blendet zusatzliche Parameter fir das automatisierte Schweil3en ein, bzw. aus.
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6.5.4 Expertkonstanten
6.5.4.1 MIG/MAG-Schweil3en

1€ Diese Parameter beeinflussen den SchweiRablauf grundlegend. Anderungen sind nur
selten notwendig und sollten nur von geschultem Fachpersonal vorgenommen werden.

L EWM PCI00.Net V1.10 CAZNIDL Build 74 DO4.02. 2008 - C:WProgramme \tWMWPCID0.NLT 1. 1WPRESETS\phoenix 520 de.jxt
Cabei  Anmicht Job Uberbragung Took  Oplioren Hilfe
i@ € 1 D M) 68 P TG G 8 Prosnnszone ey || @ &
| Ly [F [ i =
i anaberLE red
1Zund 1Sens = w
COMA / PHOEMEX 520 DC i [200_JstvHom =
VT ) DVSeme (B0 v
[Cone_ 0 | [N 511 s
DV-Zundl
T lindeer |
Li-Zund / \
180V e — ]
T2und STV-Pul T-End
|| _200ms | STV-Heem [ 15ms |
f Pulsen
A -Aegelung Fieq G Regher d-Geschuindshaitsisktor fir PYIVT-PULS)
(8) P2 Flagebung g QF [ 00| Regher A Geachwindigheitataktor fii PY2VIPULS)
Regles Fherzekkonstante
[ ] B PVt AEGL)
Standard
(8} ML Standard O MIG-Standacd-High-Spesd [ S (MosmHS |
Sormliges Kunzschh Bparanten
1.0mmin | 9‘“ 500 | Dietektierung Lichtbogenaet(TZ Zund) f
22 /e | W [(T0: | Detehiienung LickbopenuntertuechunglTZ Libo] b Short Udse
(o L
[ Mol Zimhurg (0] [T et [
i Zund2 DV-Riick:
O Litdic Zindung (1] o] =& ] TViShort [ T4 Short [DOEE |
| OLitdic Zindung 2) [ 122 (IR Ttk TC-Short RO
D Konekiue
Keltes Erennac
[0 ] [ |
< S F v
1356 Par ameber geladen! GZGrdpar smetsrUEndpusgPHi:

Abbildung 6-7

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 MIG/MAG Standard Zindung

2 LiftArc 1 Zindung

Der Drahtvorschub stoppt und kehrt um, sobald der Draht auf dem Werksttick auftrifft.
Lichtbogenziindung sobald der Draht das Werkstiick wieder verlasst.

3 LiftArc 2 ZiUndung

Der Drahtvorschub stoppt, sobald der Draht auf dem Werkstlck auftrifft.
Lichtbogenziindung sobald der Brenner zuriickgezogen wird.
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6.5.4.2 WIG-SchweilRen / Plasma-Schweil3en

T EWM PC300.Net ¥1.30 RIPTC Build 2 D10.02.2010 - E:\ProjekteVCom puterAWinYVisualStudio\CS\pc300\co dedpc300ibin\Release\PRESE TS\Metrix 520 acdc. jxt g@
Datei  Ansicht  J0B  Ubertragung  Tools  Optionen  Hilfe

(B WM 7 D> )8 B B8 O @ TeRiszacipo ey || @ €4

[ Aktualisisren | [ 908 | Progremmablaut | Experthonstanien | Espentvarisbien A
Undparameter

Regeparamster Kaltdrahtaulissung

T TF-Regl
-Zlind Liftarc ® Qiminin
1<Ziind HF I-Endpuls
7y diFaktor O 0.0Tm/min
— 0.104/ms
Usekiax
e o 1050V
T-Zund T-Endpuls Gerdteparanmeter
Q HF Ziindung Extem Ein
Sonstiges Filot- / Gasparameler
RangeMin AL-Pilot Zundzeit
[ 25 ] oo ]
Rangetax T-spotdRC
IMinALC Ampl. Balance
1000
UFihlek iz Diahtparameter
DV-Riickzugsstrecke DY Yorschubstrecke
1ZZiind
TZa arfahnwartezeit
< > v

1399 Parameter geladen! PZindstromHFPlasTRY

Abbildung 6-8

Pos. |[Symbol |Beschreibung

1 HF Ziindung Extern Ein
Externes Zindgerat verwenden.
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6.5.5 Expertvariablen
6.5.5.1 MIG/MAG-Schweil3en

£ EWM PC300.Nat ¥1.10 CAZ/IDL Duild 74 D04.02.2008 - C:\Prcgluﬂmn\[WM\PCJOU.Hlo’RESITS\pMini): 520 de. jxt
Oetei  Anskcht  xb  Ubertragung  Tock  Cptonen e

(S B 1 P 00 B D0 G T o o o6 | e | & &
Akusisiren | [dob | F ] Expeitesn =
[ WFZ_ WF3_ MRS MFS o

DV -Hiosm 2 3 3 ET E

COME / PHOEND 520 DE

< > €
1356 Paranmmber geladen! LMPIMIgRardar dPHY

L7l cwm PC300.Nat ¥1.10 CAZ/IDL Duild 74 D04.02.2008 - C:\Prcglammn\[wM\PCJDU.No'\PRESfTS\plWini): S0 de. jut
Datsi  Anskht  Mb  Ubertrsgung  Took  Optionen  Hife
H_ A=K TR 1 P W[ () (00 [ T0 0 (I i@ proenncsin of DEV | @tomak-Schwedien | Q1
Akbusisiren | [dob | Progt i i
n Slanlprogeanm

COME / PHOEND 520 DE

16
Fo Fl F2 F3 P PS PE P? 8 L]

o 2 Dervterin | 4 Oevdmiey | 6 O | 8 O |10 O | 2 O | 2 Omfrren |2 Orfrvan |2 O frin
A om no nm nm nm nm nim 0w nm no nm
Dy [1] [1] [1] [1] 0 0 0 [1] [1]

[Wa Y wat [ war [ war [ war [ nar [ nar | mar | war | nar |

P1 P15 LK PO PN P2 Pl P4 PIS
XTI T P I e Fe)

1]

F1 P1EDK oo | o [I7] (1] am_]_ov_]
[ o

.

I

] o [ o [ v J v JT v | u

[Har [ Har THT [ Har [N TRHE
Spareuryslokan: VT ez [ ——
ST
Stoméolerare Maz 7l Moloisivom Tolesonmechbiorazet
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Abbildung 6-9

Pos.|SymboI |Beschreibung
1 Schaltflache zur Umschaltung zwischen Schweil3parametern zum Standard, bzw.

je nach eingestelltem Gerat auch coldArc und Impuls-SchweilRen.
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6.5.5.2 WIG-SchweilRen / Plasma-Schweil3en
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1399 Parameter galaden! ELISWIgPIa<Proc TRY

Abbildung 6-10

Pos.|SymboI |Beschreibung
1 | |Schaltflache zur Umschaltung zwischen Ablauf und Prozess
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6.6 Datentransfer
6.6.1 Allgemein

m€&e= Der Transfer der JOB-Daten zwischen SchweilRgerat und PC erfolgt nachdem in der

Seitenleiste ein Anschluss und im Hauptmeni , Ubertragung®, , Lade von Maschine*,
bzw. ,Speicher in Maschine* gewdahlt wurde.

6.6.2 Vom Schweil3geréat

L7l Lade Job von Maschine

() diktuellen Job

() Alle Jobs 1-256

(#) Benutzerdefiniert
Benutzerdefiniart

L7 Lade Job von Maschine ___ © Backup Jobs
) Mit Jobverwendung

OF :
O e Jobs 1-256 () Benutzerdefiniette Jobs 2.B. : 1,25-10,15

(") Benutzerdefiniert | ‘

Abbrechen OF. Abbrechen OF.
I | ] [ | ok ]

Abbildung 6-11

* Wahlen Sie ob der aktuelle, alle festen, alle freien, alle oder eine benutzerdefinierte Auswahl an JOBs
vom Schweil3gerat in die Software transferiert werden soll.

< Bei Auswahl von benutzerdefinierten JOBs wird das Fenster erweitert, es kdnnen nun die als Backup-
JOBs definierten oder mit spezieller JOB-Verwendung gekennzeichneten JOBs sowie
benutzerdefinierte JOB-Bereiche ausgewahlt werden. Diese werden dabei kommasepariert, bzw.
mittels Bindestrich angegeben. ,1,2,5-10,15" transferiert z.B. JOBs 1 und 2, JOBs 5 bis 10 und JOB

15.
Job Fortschritt

Job 2 wird geladen: Gezamt 200% 0:2

Abbrachen

Abbildung 6-12

« Der Fortschritt wird angezeigt, ggf. kann tiber die Schaltflache ,Abbrechen” die Aktion vorzeitig
abgebrochen werden.
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6.6.3 Zum Schweil3gerat

L) Sende Job zur Maschine

) Alle Jobs 1-256
) Benutzerdefiniert

C7 Sende Job zur Maschine

) dktuellen Job
) alle Jobs 1-256
{*) Benutzerdefiniert

Benutzerdefiniart
{*) BackupJobsz

) Mit Jobverwendung

") Benutzerdefinierte Jobs 2B, 1,2510,15

l

OF.

|

[.-'-‘-.I:nl:-rec:hen] [ Suchen ]

Abbildung 6-13

« Wahlen Sie ob die aktuelle, alle oder eine benutzerdefinierte Liste zum Schweil3geréat Ubertragen

werden soll.

« Bei Auswahl von benutzerdefinierten JOBs wird das Fenster erweitert, es kdnnen nun die als Backup-
JOBs definierten oder mit spezieller JOB-Verwendung gekennzeichneten JOBs sowie
benutzerdefinierte JOB-Bereiche ausgewahlt werden. Diese werden dabei kommasepariert, bzw.
mittels Bindestrich angegeben. ,1,2,5-10,15" transferiert z.B. JOBs 1 und 2, JOBs 5 bis 10 und JOB

15.

« Der Fortschritt wird angezeigt, ggf. kann lber die Schaltflache ,Abbrechen” die Aktion vorzeitig

abgebrochen werden.

Job Fortschritl

dob 2 wed gespeachert Gesamt 0 (2

Abbildung 6-14
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6.7 JOBs vergleichen

Im Hauptmenti unter , Tools" findet sich der Mentipunkt ,Vergleiche JOBs".

Sollte die Vergleichsliste nicht sichtbar sein, wird sie nach dem Hinzufligen des ersten JOBs angezeigt.

BT Auswahl Jobvergleich E]@]Ig]

[ Aktveller Job

Job per aus wahlen

Benutzerdefinierte Jobs z8.: 1251015

[(abkrschen | ok ] |

Abbildung 6-15

« Wahlen Sie ob nur der aktuelle oder eine benutzerdefinierte Auswahl an JOBs der Vergleichsliste

hinzugefugt werden soll. Bestatigen Sie den Dialog mit der Schaltflache ,OK".

T EWM PC300.Nat ¥1.10 CAZ/IDL Build 74 D04.02.2008 - Nonama. jxt

Dot Anskht  Job  Ubertrsgung  Took  Optionen  Hife
iF W& M€ 9 B M | 4 [B | B4 (8 @1 @] PHoeEND 520 0C | Auoma-sciwedien | @ Ch
Akhuskinsen Job | P bleut | i A
n
CXIM4 / PHOENDE 520 DE
irs
m]
- PO Pl P2 Pz P4 5 [ )
< 5 ¢ e
Parametername 10 9
» 020 0
POVIMigPH, W0 1200%
PHMigFHX 050 050
PUkonMigPH: o o
PINV1ABsMagPH .7|im’hm & Den/roan
PiislopsMigPHL= 03 030
PEAGFHXY 0 0
Pi2shopeMigPH 010: 0105
FOVEMigRHX 800%  |800%
PIMiFH 020|020
PUKoIraMigPHX o o
POVIMigPH. 2 /i | 5D
FtdslopeMigPHiY 010s 0108
PUGopePHE 035 03
" 2L i1 113
Die Jobs sind ungleich! 1= PLIMGPHY

Abbildung 6-16

Unterschiedliche Parameter werden rot dargestellt.

Funktionen:

» Die angezeigten Parameter kdnnen mit den Karteireitern zwischen JOB, Programmablauf,
Expertkonstanten und Expertvariablen umgeschaltet werden.

« Uber die Schaltflache ,Verfahren* in der Werkzeugleiste kann zwischen Automat / Hand, Standard /
Puls und ggf. coldArc umgeschaltet werden.

* In der Parameterliste markierte Zeilen werden im Arbeitsbereich blau umrahmt dargestellt. Zeilen
werden durch Anwahl der Schaltflachen in der ersten Spalte der Tabelle markiert.
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6.8 Optionen
6.8.1 Allgemein

1€~ Einige Optionen werden erst nach Beenden und Neustart der Software aktiv.

6.8.2 Einstellungen

C Einsteliung

7 Einstitlung [/ [ © Finstetiung, EEE

Programm | Admin | Sotechen

Programm | Admn | Sorachen

Pasmwoit
@ Lo G
Neuss Pasawirt T—
[ Wetkareeed sulassen ® l l
O

- ©

[ Gbemetmen 4

|_Pas‘mwhem:en LHa‘slenhem:m @ - ,_“ m,\l I
L]
I

|| %

[ Abbrschen | ox [(aeteechen | [ox ["bkenchen E

Abbildung 6-17
Pos. |[Symbol |Beschreibung

1 Fehler beim Offnen tibergehen
Beim Offnen von Datenbankdateien werden generell keine Fehlermeldungen
angezeigt.
2 Immer Sicherungskopie anlegen
Bei jedem Speichervorgang wird eine Sicherungskopie mit Endung *.bak angelegt.
3 Datei automatisch sichern alle n min.
Speichert automatisch alle n Minuten die Datenbank auf Festplatte.
4 Passwortschutz aktivieren

Die Karteireiter Expertkonstanten und Expertvariablen werden ausgeblendet und sind
nur nach Eingabe des Expert -Passwortes im Hauptmeni unter ,Optionen / Passwort
Expert" wieder zugénglich.

5 Passwort benutzen

Nach Aktivierung sind die Einstellungen dieser Seite nur mit Passwort zuganglich. Im
Feld ,Neues Passwort" ist dazu ein Administrator-Passwort einzugeben. Nach
Bestatigung iber die Schaltflache ,Ubernehmen® und Neustart des Programmes
kénnen Anderungen nur nach Eingabe des Administrator-Passwortes ins Feld
~Passwort" erfolgen.

6 Masken benutzen
Eingabefelder werden Maskiert, Anderungen sind nicht mehr maglich.
7 Werksreset zulassen
Blendet die Mdglichkeit des Schweil3gerate -Werksreset im Hauptmenii ein, bzw. aus.
8 Schaltflache , Ubernehmen®
Anderungen auf diesem Karteireiter missen hochmals bestatigt werden.
9 Sprachwahl

Durch Markierung der Optionsschaltflache vor den gezeigten Flaggen lasst sich die
Sprache der Programmoberflache umschalten.
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6.8.3 Datenbank Abgleich
6.8.3.1 Offnen der zweiten Datenbank

Offnen E|[g|

Suchenin | ) PRESETS v 03 = mE-
5 [ phoeri: 300 de.jxt [ Tetrix 400 DC.jxt
{ [Tl phoenix 330 Caldarca.pt [altetric 420 acde jxt
Zulekzt [l proenix 330 Coldarcs.pt - [Eltetri 420 de.jxt
verwendete D... [FTlohoenix 330 Coldrc.it  [RT|TETRIX 500 AcDe jxt
— [ phoenix 330 de.jxt [T Tetrix 500 OC gt
@ [ phoeni: 400 de. e [T retrix 520 acde. it
Decktop  |[ET|pheenix 420 de.jxt [T etrixe 520 die ot
[ phoeri: 500 Caldare. it
phoenix 500 de. izt
[l phoenix 520 de.jxt
o [ Tetrix 270 ache it
[t 300 acde.j
[T etrix 300 de. et
%! [T Tetrix 350 AcDC jxt
. [ tetrix 350 de.pet
Arbeitsplatz
" e 1 v [Comen
PR i [ Jobtent Datei ) v| [ [Abrechen |

Abbildung 6-18

< Hauptmenu, Optionen, Datenbank Abgleich wahlen.
« Dialoggefuhrt wird eine zweite Datenbankdatei geéffnet, die mit der aktuell in der Software getffneten
abgeglichen werden soll.

1€~ Die bereits getffnete Datenbank und die zum Abgleich gewé&hlte missen kompatibel
sein. Verschiedene SchweilRverfahren wie MIG/MAG, WIG, etc. kénnen daher nicht
abgeglichen werden.

6.8.3.2 Auswahl der Datensatze

T pBAbgleich
DB1: C:\Programme’\Ewen\PC300 Net\PRESE T$'\phosrix 130 Coldioe e
[Jcb Tw Matesial Drahe/Elekivode  Gas Hahtant Brenner A
1 .3 . 100%Co2
2 Mig/Mag Sg2 e 100%Ca2 DCs
3 Mig/Mag Sg2 Tmm 100%Co2 bCe
& Mig/Mag Sg2 018men B0 DCs
7 Mig/Mag S92 0 Smm B0-90% DCe =
<
1 | [
@ =) E B
082 C:\Programme'\Even Met\PRESETS \phoens: 330 Coldiacd b
Job Typ Hatenal Desht/Elekhrode Gas Nahtat Brennes - |
148 Mig/Mag Sg2 1.2men #090% s
C‘l)l 3
150 Mig/Mag Sg2 1.2men 8090 DCs
151 MigMag sg2 1 2 B090% DCe
182 MigMag Sp2 1. 2mm 8080 o

Abbildung 6-19

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 Schaltflache zur Auswahl eines Datensatzes

2 Schaltflache zum Verschieben eines Datensatzes
3 Schaltflache zum Kopieren eines Datensatzes

4 Schaltflache Weiter

Flhrt zum néchsten Dialog, in dem die JOB-Nummern der kopierten/verschobenen
Datensétze festgelegt werden.

5 Schaltflache Abbrechen

Bricht an dieser Stelle ab und kehrt zum vorigen Fenster/Dialogfeld zurtick.

099-008096-EW500
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6.8.3.3 Zuordnen der neuen Position
Gleich nach dem Betatigen der Schaltflache zur Auswahl eines Datensatzes, 6ffnet sich ein Dialog zur
Zuordnung der neuen Position in der zweiten Datenbank.

Die Richtung wird in der Spalte ,Bewegen* angezeigt.

T pBlbernathme

Matesial Dnaht/Elekmode Gaz Hahtat Boerines
,,0 _qu 5g2 Tom 100302 o= DCe
1 | o Mig/Mag g2 0% 100%Co2 oC+
1 MigMag 52 08em 100%C02 - DC-
b

—()—Q@

Abbildung 6-20

Pos. |Symbol [Beschreibung
1 Schaltflache zur Auswahl eines Datensatzes
2 Schaltflache DB-Abgleichen
Die zuvor Uber die Schaltflache zur Auswabhl eines Datensatzes zugeordneten
Datenséatze werden abgeglichen und das Fenster geschlossen.
3 Schaltflache Zuriick
Schlief3t das Fenster und flhrt zum Vorigen zurick.
4 Schaltflache Abbrechen
Bricht an dieser Stelle ab und kehrt zum vorigen Fenster/Dialogfeld zurtick.
T Suchedab
Job Tve Material Draht/Elekinode Gas Mahrait Buenner ey
» EN - s 1.20m 090 =
130 MigMag S 1.2mm B0-90%Ar DCe
m MigMay 52 [7.20em A0 - [
132 MigMag Sp2 1.2mm B0-90%Ar DCe
@ —0 17 MigMay 52 [%.20m B0 L [
134 MigMag Sz 1.2mm BO-90%Ar DCe
15 MigMag Sg2 1. 200 F0-0%A - DCe
13 MigMag Sg 1.2mm B0-S0Ar DCe 3
£ i
Bemerhurg
@ e O Leer O Belegl
[ Su\:hen l Abeecten Ubsrmestnen
Fituainitolng | | T Matesial Disht/Elekhiode Gm Mdlan [—
Abbildung 6-21
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 Schaltflache zur Auswahl eines Datensatzes
2 Schaltflache Ubernehmen
Die Ausgewadhlte Position wird ilbernommen und der Dialog geschlossen.
3 Schaltflache Suchen
Die Liste wird nach den unter ,Filtereinstellungen“ gewahlten Kriterien neu aufgebaut.
4 Filtereinstellungen
5 Schaltflache Abbrechen

Bricht an dieser Stelle ab und kehrt zum vorigen Fenster/Dialogfeld zurtick.
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6.8.4 Messgerat

[-!‘Mal'!ger'eit g@gj
Programmablauf
1504
1004
500 Q"\IO / \ DNO
” \
1 061s 050s /\2/% 3 h—— 4 ) (5)
Hslope=0.50s; I= 134; Cursor: [01.01s, 01604)] Scale= 001,000 /6\ Svn Abs Programm: I 2 : %cale'
}Z\oj o pUaCE
5TOP-PHASE
. f/w/@ "o
Verfahre:
. @ Normal @ AC Spezial
/:sy g

DV/(m/min @ Therm. Pulsen @ kHz Pulsen

Wotorai-10) i)

Q 2 Takt @ 2 Takt Spezial
JobO/@
Prog,@ @ 4 Takt @ 4 Takt Spezial

Abbildung 6-22

Das Messgeréat dient der Echtzeiterfassung von Schwei3parametern der angeschlossenen

SchweilRgerate.

Im Hauptmenti unter Optionen, Parameterauswahl kénnen die hier angezeigten Parameter konfiguriert

werden.
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 Programmablauf
Der Programmablauf wird logarithmischgetreu fir die Zeit und maf3stabsgetreu fur die
Amplitude in Ampere (Tetrix / FocusTig) und m / min (Phoenix / alpha Q) angezeigt.
Andert man Parameter im Programmablauf mit der Software PC300.Net dann wir die
Grafik nach modelliert.
2 Syn
Synergiebetrieb an oder aus.
3 Abs
Benutzung der absoluten Stromwerte (Tetrix / FocusTig) und der absoluten Drahtwerte
(Phoenix / alpha Q).
4 Programm
Auswahl der Programmnummer die benuzt werden soll um die Graphik zu erstellen.
5 Scale
Zeitintervall skalieren.
6 Roter Text
Benennt die aktuelle Programmablaufsphase.
Stopp-, Gasvor-, Zind-, Slope-, Haupt-, End-, Nachstrom-Phase.
7 Uist/V
Gemessene Schweil3-Spannung in Volt.

34

099-008096-EW500
18.02.2010



Aufbau und Funktion

Optionen
Pos. |[Symbol |Beschreibung
8 list/A
Gemessener Schweil3-Strom in Ampere.
9 DV (m/min)
Gemessener Istwert fir Drahvorschub.
10 IMotor/A
Gemessener Istwert des Motorstroms am Drahvorschubgeréat.
11 Job
Aktuell ausgewahlter Schweil3-Job am Schweif3gerat.
12 Prog
Aktuell ausgewahltes Programm (Programm Nummer) fir Programm A.
13 Verfahren
Anzeige des aktuellen Schweil3verfahrens.
14 Betriebsart
Die aktuelle Schweil3betriebsart wird mit den nachsten vier Dioden angezeigt.
099-008096-EW500 35
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7 Anhang A

7.1 EWMBACK.Net
7.1.1 Fensterkonzept

EWMBACK.Net ist ein Zusatzprogramm um JOBs aus Phoenix, alpha Q, Tetrix oder FocusTig—
SchweiRgeraten schnell sichern und rticksichern zu kénnen.

Gestartet wird es aus dem Startmeni unter ,Programme*, ,PC300.Net", ,ewmback.Net* oder alternativ
Uber eine bei der Installation erstellte Desktopverknipfung.

£ WM EWMBACK.NET Build 3 2006
Ansicht  Togls  PHOENTY S00 DC

5 O

Pos. |[Symbol |Beschreibung

Abbildung 7-1

1 Seitenleiste

Dient der Anzeige und Auswahl der an den Schnittstellen angeschlossenen Geréte.

Ausgegrautes Symbol:

Kein Gerat angeschlossen.

Farbiges Symbol:

Gerat angeschlossen.

Schaltflache zum Sichern von JOBs aus dem Schweil3gerét.

Schaltflache zum Ricksichern von JOBs zum Schweil3gerét.

Hauptmenileiste

7.1.2 Sicherung starten

Einstellungen wie z.B. Sprache und Passwortschutz kénnen hier getroffen werden.

Sie werden aufgefordert ein Passwort fiir das Archiv anzugeben.

Das Standardpasswort nach der Installation lautet ,ewmback"

« Dialoggefuihrt werden Sie dazu aufgefordert einen Dateinamen auszuwahlen, bzw. einzugeben.

e Zusatzliche Informationen, wie Standort, Abteilung, etc. kdnnen wahrend des Dialoges angegeben

werden.

« Ahnlich der Ubertragung in der Software PC 300.NET kann der Umfang der gesicherten JOBs
festgelegt werden. Es kénnen alle, feste, freie, der aktuelle oder benutzerdefinierte Bereiche von

JOBs gesichert werden.
7.1.3 Riucksicherung starten

< Dialoggefuhrt werden Sie dazu aufgefordert den Namen einer Archivdatei auszuwéhlen.

« Zusatzliche Informationen, wie Standort, Abteilung, etc. werden nach dem Offnen angezeigt.

* Nach Bestétigung einer Sicherheitsabfrage werden die Daten zum Schweif3gerat riickgesichert.
< Ein Fortschrittsdialog informiert Sie Uber den Ablauf.
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8 Anhang B
8.1  Skriptsteuerung
[T kriptEditor EEx
i I Abbrechen ] I Ausfiibren ]
[
Abbildung 8-1
Zum Erstellen der Skriptdateien kann ein einfacher Texteditor wie z.B. Windows - ,Notepad" verwendet
werden.
Getestet werden kann ein Skript im eingebauten Skript Editor, den Sie im Hauptmenu unter ,Tools"
finden. Fligen Sie das Skript mit Kopieren und Einfligen ins obere Fenster ,Editor” ein und betétigen die
Schaltflache ,Ausfihren®.
Fehler-/ Erfolgsmeldungen werden im unterem Fenster ,Report* ausgegeben.
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Befehl Syntax Bedeutung Hinweis

UseReport UseReport(dateiname.log) Eine Log-Datei wird unter Das Erstellen einer Log-
dem angegebenen Datei dient der Fehlersuche
Dateinamen erstellt. und ist nicht zwingend

erforderlich.

LoadJXT LoadJXT(dateiname.jxt) Die unter dem Dateinamen | Das Offnen einer Datenbank
angegebene Datenbank ist vor allen anderen
wird geoffnet. Aktionen in jedem Skript

erforderlich.

DelJob DelJob( [ j,, Js Js» o Jn]) Die mit Kommata separiert | Bei der Angabe von
angegebenen JOBs werden | Kommalisten sind diese in
geléscht. eckigen Klammern

DelJob( [j-j]) JOB 1 bis JOB N werden einzuschlief3en.
geldscht.

CopyJob CopyJob(Quelle, [j,, J,: Js i ) | JOB mit der Nummer Bei der Angabe von
.Quelle* wird auf die Kommalisten sind diese in
kommaseparierte Liste von | eckigen Klammern
JOBs kopiert. einzuschliel3en.

CopyJob(Quelle, [j, - j]) JOB mit der Nummer Daten, die in den Zielplatzen
,Quelle* wird auf die JOBs j, | gespeichert sind, werden
bis j, kopiert. durch die des Quell-JOBs

Uberschrieben!

SetByName | SetByName( Parameter p,, p,, p, werden | Es handelt sich um

Uy I i Py P PO inden JOBs j, j,, j, auf die | benannte Parameter. Die

[wert,, wert,, wert,] ) Werte wert,, wert,, wert, Namen sind gleich denen in
eingestellt. der Oberflache der

PC300.NET.

Werte werden als String
Ubergeben,
Dezimaltrennzeichen ist der
Punkt(.).

SaveJXT SaveJXT(dateiname.jxt) Die unter dem Dateinamen | Eine bereits vorhandene
angegebene Datenbank Datenbank unter diesem
wird abgespeichert. Namen wird ggf.

Uberschrieben.

For ... Next |For(A,Start,End,Step) In einer Schleife werden die | Beispiel:

DelJob($A) JOBs von Start bis End im | For(A,1,10,2)

Next() unter Step angegeben DelJob($A)

Schritt geldscht. Next()

Loscht JOBs 2, 4, 6, 8, 10

L-on

Befehle dirfen nicht mehr als eine Zeile belegen, die Lange einer Zeile ist dabei
unbegrenzt.
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Eigenschaften von PC300.exe E'@

Allgemein | Yerknlipfung | Kompatibilitat | Sichertheit

! PC300.exe
4

Zieltyp Arnwendung

Zielort: FPC300.Met

Ziel: CAPC300 exe -sk "c:h\skriptedJob Copy, skr”
Ausfidhren in: C:X

T astenkombination: | Keine

Ausfidhren: MNommales Fenster v
Kommentar: |
[ Ziel suchen. .. ] I Anderes Symbaol... ] ’ E rwaeitert. . ]

I 0K l [ Abbrechen J [UI_Jemehmen]

Abbildung 8-2

Skripte kdnnen der PC300.NET beim Programmstart als Parameter ,-sk” tibergeben werden.

Die Software startet, arbeitet das Skript ab und beendet sich wieder.

Komfortabel kénnen die Parameter angegeben werden, indem Verknupfungen zur PC300.exe erstellt
werden und in den Eigenschaften der Verkntpfungen hinter ,Ziel* der jeweilige Skripthame angegeben
wird.

Die Verkniuipfungen sollten aussagekréaftige Namen erhalten und an einem gut zugégnlichen Ort, wie z.B.
auf dem Desktop abgelegt werden.

HINWEIS

& Es muss zwischen dem Dateinamen PC300.exe, dem Parameter ,-sk“ und dem
Skriptnamen ein Leerschritt stehen. Enthalt der Skriptname oder der Pfad zum Skript
einen Leerschritt, muss dieser in Anfihrungszeichen eingeschlossen werden.
Beispiel:

C:. \ Progr anme\ EWM PC300\ PC300. exe —sk “C.\ PC300 Skri pte\JOBs
si chern. skr*
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9.1 Zusatzliche Tastaturfunktionen
Neben Windows-Ublichen Tastaturfunktionen, wie z.B. <strg>&<c> zum Kopieren von Text in die
Zwischenablage und <strg>&<v> zum Wiedereinfiigen, gibt es weitere nitzliche Funktionen, die das
Bearbeiten der Parameter erleichtern.

Tasten / Funktion Hinweis

Bezeichnung

[Sho ] g letzte Anderung riickgangig machen | Mit jedem weiteren Anschlag der

Steuerung- und Z- Tastenkombination wird eine Anderung

Taste rickgangig gemacht, maximal bis das der
Zustand des letztmaligen Speicherns
erreicht ist.

springt ein Eingabefeld weiter Die Tabulatortaste erleichtert das Navigieren

Tabulatortaste zwischen den Eingabefeldern.

b a2 springt ein Eingabefeld zuriick

Umschalt- und

Tabulatortaste

[ innerhalb eines Eingabefeldes wird

Navigationstasten der Parameterwert erhéht, bzw.

abgesenkt
40 099-008096-EW500
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10 Anhang D
10.1 Ubersicht EWM-Niederlassungen

WWww.ewm-group.com
www.ewm-tv.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr.Glinter-Henle-StralRe 8

56271 Miindersbach

Deutschland

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

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Deutschland

Tel: +49 261988898-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Niederlassung Nord

Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Deutschland

Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-nord@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING SALES s.r.o.

Prodejni a poradenské centrum

TyrSova 2106

256 01 Bene3ov u Prahy - Tschechische Republik

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
ScharnsteinerstraRe 15

4810 Gmunden - Osterreich

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

EWM HIGHTEC WELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai - Vereinigte Arabische Emirate
Tel: +9714 8857-789 - Fax: -500
www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

SachsstraRe 28

50259 Pulheim - Deutschland

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

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

T 9.kvetna 718

407 53 Jifikov - Tschechische Republik

Tel:+420 412 358-551 - Fax: -20
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way

Coopies Lane Industrial Estate

Morpeth - Northumberland - NE 61 6JN- GroBbritannien
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan

New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - Volksrepublik China
Tel:+ 86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

099-008096-EW500

41



	1 Inhaltsverzeichnis
	2 Sicherheitshinweise
	2.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung
	2.2 Zu Ihrer Sicherheit

	3 Bestimmungsgemäßer Gebrauch
	3.1 Anwendungsbereich

	4 Installation
	4.1 Systemvoraussetzungen
	4.2 Software-Installation
	4.2.1 Microsoft .NET 2.0 Framework
	4.2.2 Allgemein
	4.2.3 PC300.Net


	5 Beschreibung
	5.1 Fensterkonzept

	6 Aufbau und Funktion
	6.1 Allgemeine Hinweise
	6.2 Verbindungen herstellen
	6.3  Allgemeine Hinweise
	6.3.1 Allgemein
	6.3.2 Begriffsdefinition

	6.4 Werkzeugleiste
	6.5 Fenster des Arbeitsbereiches
	6.5.1 Allgemein
	6.5.2 JOB
	6.5.2.1 MIG/MAG-Schweißen
	6.5.2.2 WIG-Schweißen

	6.5.3 Programmablauf
	6.5.3.1 MIG/MAG-Schweißen
	6.5.3.2 WIG-Schweißen
	6.5.3.3 Plasma-Schweißen

	6.5.4 Expertkonstanten
	6.5.4.1 MIG/MAG-Schweißen
	6.5.4.2 WIG-Schweißen / Plasma-Schweißen

	6.5.5 Expertvariablen
	6.5.5.1 MIG/MAG-Schweißen
	6.5.5.2 WIG-Schweißen / Plasma-Schweißen


	6.6 Datentransfer
	6.6.1 Allgemein
	6.6.2 Vom Schweißgerät
	6.6.3 Zum Schweißgerät

	6.7 JOBs vergleichen
	6.8 Optionen
	6.8.1 Allgemein
	6.8.2 Einstellungen
	6.8.3 Datenbank Abgleich
	6.8.3.1 Öffnen der zweiten Datenbank
	6.8.3.2 Auswahl der Datensätze
	6.8.3.3 Zuordnen der neuen Position

	6.8.4 Messgerät


	7 Anhang A
	7.1 EWMBACK.Net
	7.1.1 Fensterkonzept
	7.1.2 Sicherung starten
	7.1.3 Rücksicherung starten


	8 Anhang B
	8.1 Skriptsteuerung

	9 Anhang C
	9.1 Zusätzliche Tastaturfunktionen

	10 Anhang D
	10.1 Übersicht EWM-Niederlassungen




