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Allgemeine Hinweise
A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!

M Die Betriebsanleitung fiihrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.

L——— « Betriebsanleitung sémtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheits- und
Warnhinweise lesen und befolgen!

» Unfallverhitungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!

» Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.

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

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

+ Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geréatetechnik, kénnen zu unter-
schiedlichem SchweilRverhalten fihren.

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/en/specialist-dealers.

Die Haftung im Zusammenhang mit dem Betrieb dieser Anlage ist ausdricklich auf die Funktion der An-
lage beschrankt. Jegliche weitere Haftung, gleich welcher Art, wird ausdricklich 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 tiberwacht werden.

Eine unsachgemafe Ausflihrung der Installation kann zu Sachschaden flhren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Ubernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fiir Verluste, Schaden oder Kos-
ten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafRen Betrieb sowie falscher Verwendung und War-
tung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.

© EWM AG

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

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

Der Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgfaltig recherchiert, Gberprift und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtimer vorbehalten.
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2 Zu lhrer Sicherheit

2.1

Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

A GEFAHR

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

vorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliefen.

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

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

IS

A WARNUNG

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

re Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliefen.

+ 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 mogliche, leichte

Verletzung von Personen auszuschlieBen.

+ 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 um Sach- oder Gerateschaden zu
vermeiden.

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

* Buchse der Schweil3stromleitung in entsprechendes Gegenstiick einstecken und verriegeln.

099-00L104-EW500

10.03.2020
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2.2 Symbolerklarung

Symbol [Beschreibung

Beschreibung

Technische Besonderheiten beachten

betatigen und loslassen (tip-
pen/tasten)

Gerat ausschalten

loslassen

Gerat einschalten

betatigen und halten

N B Bl Bl 35

falsch/unglltig schalten

richtig/gltig drehen

Eingang Zahlenwert/einstellbar
Navigieren v |Signalleuchte leuchtet griin
Ausgang e 2 ¢ |Signalleuchte blinkt griin

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

LEAOISICGIGIEIR:

\é,
II\

Signalleuchte leuchtet rot

—»«— | Unterbrechung in der Menldarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten moglich)

Signalleuchte blinkt rot

Q-D Werkzeug nicht notwendig/nicht benut-
¥ |

Werkzeug notwendig/benutzen

=5

099-00L104-EW500
10.03.2020
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2.3 Teil der Gesamtdokumentation

Diese Betriebsanleitung ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit allen
Teil-Dokumenten giiltig! Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die
Sicherheitshinweise lesen und befolgen!

Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweillsystems.
—————

Abbildung 2-1
Pos. |Betriebsanleitung
A.1 Drahtvorschubgerat, Medientrennbox
A.2 |Umbauanleitung Optionen
A.3 |Roboter
A.4 |Roboterinterface
A.5 |Stromquelle
A.6 |Steuerung
A.7 |Fernsteller
A.8 |Kollisionsschutz
A.9 |Schweillbrenner
A Gesamtdokumentation
099-00L104-EW500 7
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Anwendungsbereich

3

3.1

3.2

3.3

3.4

BestimmungsgemaRer Gebrauch

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgemaRen Gebrauch!
§ Das Gerit ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen fiir

den Einsatz in Industrie und Gewerbe hergestelit. Es ist nur fiir die auf dem Typenschild
vorgegebenen SchweiBverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgemaBem Gebrauch
kénnen vom Gerat Gefahren fiir Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fiir alle dar-
aus entstehenden Schaden wird keine Haftung libernommen!

» Gerat ausschlief3lich bestimmungsgemal und durch unterwiesenes, sachkundiges

Personal verwenden!

» Gerat nicht unsachgemaf verandern oder umbauen!

Anwendungsbereich

Geréatesteuerung fur Multiprozessschweilgerate zum Lichtbogenschweillen fur folgende Schweilverfah-
ren:

Gerateserie Hauptverfahren MIG/MAG-Schweil}en
Standardlichtbogen Impulslichtbogen
g o
g | g
g |3 » | X |X |g
0 |o |x [X |x |22 |3 |2 |z
< | <Z %) = 12 g o © a |5
=203 12 |3 |2 | |2 |8
O |12 B |2 |8 |2 |8 B | |Q
S |[S |8 |8 |2 |8 |2 |8 |& |a
Tian XQR AC PIEIEIEIEIEIEIEIEIE
Titan XQR ¥ NV VNV Vv v e e e

Verwendung und Betrieb ausschlieBBlich mit folgenden Geraten
Folgende Systemkomponenten kénnen miteinander kombiniert werden:

Diese Beschreibung darf ausschlie3lich auf Gerate mit Geratesteuerung RC XQ Expert 2.0 Rob ange-
wendet werden.

Geritesteuerung | RC XQ Expert 2.0 Rob |RC XQ Expert 2.0 Rob LG | RC XQ Expert 2.0 Rob WLG

Beschreibung ohne Netzwerkanbin- Variante mit LAN Variante mit WiFi und LAN
dung

Mitgeltende Unterlagen

+ Betriebsanleitungen der verbundenen Schweil3gerate
+ Dokumente der optionalen Erweiterungen

Softwarestand

Diese Anleitung beschreibt folgende Softwareversion:
2.1.0.0

Die Softwareversion der Geratesteuerung wird wahrend dem Startvorgang im Startbildschirm
angezeigt.

099-00L104-EW500
10.03.2020
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4 Schnellubersicht
41 Geratesteuerung - Bedienelemente

\ 4.0m/Jrmin 1294
d'F I‘—]ﬁ 0.0lmin 21.0v

T sup Lo

mmin | 18 | AN
Pz\ . Eﬁl‘

EX-XQ AMMECE
Abbildung 4-1

Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Drucktaste Systemeinstellungen
E Anzeige System und Konfiguration der Systemeinstellungen.

2 eh‘ G Gerateanzeige

& | Grafische Gerateanzeige zur Darstellung aller Geratefunktionen, Menls, Parameter
und deren Werten.

3 | e&=> |Drucktaste Schnittstelle-USB

Bedienung und Einstellungen der Schnittstelle-USB.

4 Schnittstelle-USB

Offline-Datenubertragung (Anschlussmadglichkeit fur USB-Stick - vorzugsweise indust-
rielle USB-Sticks).

5 < | Drehknopf (Click-Wheel) SchweiBleistung
. Einstellen der SchweiRleistung
® —mmmmmee Einstellung diverser Parameterwerte in Abhangigkeit der Vorauswahl.
(Bei aktivierter Hintergrundbeleuchtung sind Einstellungen méglich.)
6 = | Drehknopf (Click-Wheel) Korrektur Lichtbogen
@ mmmmmmeeen Einstellung Korrektur Lichtbogenlange
@ mmmmmmeeen Einstellung Lichtbogendynamik
Bei aktivierter Hintergrundbeleuchtung sind Einstellungen mdglich.
7 Schnittstelle - Xbutton
[gﬁ Schweillfreigabe mit benutzerdefinierten Rechten zum Schutz gegen unbefugte Benut-
zung.
8 | ABC D |Drucktasten A B C D (kontextabhéngig)
099-00L104-EW500 9
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Pos. |Symbol |Beschreibung

9 :' Drucktaste Arc

» Ausgangssituation Hauptbildschirm: Wechsel zwischen dem Hauptbildschirmtyp 1
und 2.

» Ausgangssituation beliebiges Untermeni: Anzeige wechselt zurtick zum Hauptbild-
schirm.

» Betatigen und Halten: Nach 3 s wechselt das Gerat in den Sperrmodus.
Zum Entsperren wiederholt 3 s betatigen und halten.

10 I. Drucktaste Menu

4.2 Bildschirmsymbole
Symbol Beschreibung

Schutzgas

Materialart

Drahteinfadeln

Drahtrickzug

Erweiterte Einstellungen

#§|do|d|op|=

-8-/64 Einrichtbetrieb

b1 Betriebsart 2-Takt

T-|_L Betriebsart 2-Takt-Spezial

Tt Betriebsart 4-Takt

Betriebsart 4-Takt-Spezial

JOB Schweilaufgabe

sUp superPuls

superPuls ausgeschaltet

Stdérung

Temperaturfehler

Materialdicke

Gesperrt, Angewahlte Funktion steht mit den aktuellen Zugriffsrechten nicht zur Verfigung -
Zugriffsrechte prifen.

suif
== (% |Betriebsart Punkten
i
mm
[ )
I

Drahtgeschwindigkeit

Lichtbogenlangenkorrektur

Schweilleistung

Programm (P0-P15)

Warnung, Kann eine Vorstufe zur Stérung sein

Kabelloses, lokales Netzwerk (WiFi)

Benutzer angemeldet

nicht moglich, Prioritadten prifen

i)
ki
P
A
== Kabelgebundenes, lokales Netzwerk (LAN)
-
0
8
&
3

Xbutton-Anmeldung

10 099-00L104-EW500
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Symbol Beschreibung
Xbutton-Abmeldung

Lichtbogendynamik

Xbutton-Versionsnummer nicht erkannt

Vorgang abbrechen

(=
Fagy
2
&®
@ Vorgang bestatigen
]
=
v

Drahtdurchmesser (Zusatzwerkstoff)

Menunavigation, Ein MenU zurtick

Menulnavigation, Inhalt der Anzeige erweitern

Daten auf USB-Medium speichern

Daten von USB-Medium laden

USB-Datenaufzeichnung

Schaltflachen Umschaltung Bildschirmtyp 3/4

Impulslichtbogenschweil3en

Standardlichtbogenschweilen

Schweillverfahren

Aktualisieren

Nach dem SchweiRen werden die zuletzt geschweildten Werte (Holdwerte) aus dem Haupt-
programm angezeigt

Information

Schweillstrom

SchweilRspannung

Motorstrom Drahtvorschubmotor

Schweilddauer

Plasmagas

Drahtvorschubgeschwindigkeit

Wert korrekt bzw. zutreffend

(E=RR ke eor s

4.3 Gerateanzeige

In der Gerateanzeige werden alle fur den Anwender erforderlichen Informationen in Text- und/oder grafi-
scher Form dargestellt.

4.3.1 Istwerte, Sollwerte, Holdwerte

Parameter vor dem SchweiBen |wdhrend dem SchweiBen [nach dem Schweilen
Sollwert Istwert Sollwert Holdwert Sollwert
Schweil3strom ] ] O %} O
Materialdicke 4 | 4 O %4
Drahtgeschwindigkeit 4} M O | O
Schweillspannung o4} M O %} O
099-00L104-EW500 11
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Gerateanzeige
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4.3.2 Hauptbildschirm
Der Hauptbildschirm enthalt alle fir den Schwei3prozess erforderlichen Informationen vor, wahrend und
nach dem Schweiltvorgang. Dariiber hinaus werden sténdig Statusinformationen Gber den Geratezu-
stand ausgegeben. Die Belegung der kontextabhangigen Drucktasten wird ebenfalls im Hauptbildschirm

dargestellt.
Dem Anwender stehen verschiedene, frei wahlbare Hauptbildschirme zur Verfigung.
4.3.2.1 Istwerte
@ -®
Abbildung 4-2
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Informationen zur gewahlten SchweiBaufgabe
JOB-Nummer.
2 Anzeigebereich fiir Schweidaten
Schweillstrom und-spannung, aktueller Status des Schweil’ablaufs.
3 Anzeigebereich fiir Prozessparameter
Drahtgeschwindigkeit, Betriebsart etc.
4 Anzeigebereich fiir Systemstatus
Netzwerkstaus, Fehlerstatus etc.

4.3.2.2 Sollwerte

Pos.

Symbol

®
@l 28] o o

Abbildung 4-3

Beschreibung

Informationen zur gewahlten SchweiBaufgabe
JOB-Nummer.

Anzeigebereich fiir Prozessparameter
Drahtgeschwindigkeit, Betriebsart etc.

Einstellbereich fiir Prozessparameter
Betriebsart, Spannungskorrektur, Programm, Schweiart etc.

Anzeigebereich fiir Systemstatus
Netzwerkstaus, Fehlerstatus etc.

12

099-00L104-EW500
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4.3.2.3 Hauptbildschirm- Varianten
Hauptbildschirmtyp 1 Hauptbildschirmtyp 2

m JOE 9 _ i (I8 08207 &

e U3 e v PO 200A
11 l

= 'mlmi:up & &JD:Y\ i 238V

P2 | 4.0 m +0 660 o, SYP Lnn

Abbildung 4-4

Die Auswahl der entsprechenden Variante (Hauptbildschirmtyp) erfolgt im Meni Geratekonfiguration
(System) . Zwischen den Hauptbildschirmtypen 1 und 2 kann auch direkt im Hauptfenster gewechselt
werden (Schaltflachen links oben im Fenster oder mit der Drucktaste Arc).

4.3.3 Startbildschirm

Wahrend dem Startvorgang werden auf dem Bildschirm Steuerungsname, Version der Geratesoftware
und die Sprachauswahl angezeigt.

oy
Ot

=1

0.0k\W

Deutsche

=50

Abbildung 4-5

Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Bezeichnung der Geratesteuerung

2 Fortschrittsbalken
Zeigt den Ladefortschritt wahrend dem Startvorgang

3 % Anzeige der gewahlten Systemsprache
Die Systemsprache kann wahrend dem Startvorgang geandert werden.

4 Version der Steuerungssoftware

099-00L104-EW500 13
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4.3.3.1

44

Systemsprache andern

Der Anwender kann wahrend dem Startvorgang der Geratesteuerung die Systemsprache wahlen bzw.
wechseln.

Gerat aus- und wiedereinschalten.

Wahrend der Startphase (Schriftzug WELDING 4.0 sichtbar) kontextabhangige Drucktaste [D] betati-
gen.

Geforderte Sprache durch Drehen des Steuerungsknopfes wahlen.

Gewahlte Sprache durch Driicken des Steuerungsknopfes bestatigen (der Anwender kann das Men
auch durch Driicken der kontextabhangigen Drucktaste [A] ohne Anderungen verlassen.

»Deutsch
English

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Enillsh

laliano
Latviski

5 P

Abbildung 4-6

Bedienung der Geratesteuerung
Die primare Bedienung erfolgt mit dem zentralen Steuerungsknopf unterhalb der Gerateanzeige.

Entsprechenden Menipunkt durch Drehen (navigieren) und Dricken (bestatigen) des zentralen Steue-
rungsknopfes anwahlen. Zusatzlich bzw. alternativ kdnnen die kontextbezogenen Drucktasten unterhalb
der Gerateanzeige zum Bestatigen genutzt werden.

14
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4.5

4.6

4.7

Einstellung der SchweiBleistung

Die Einstellung der Schweil}leistung erfolgt mit dem Drehknopf (Click-Wheel) Schweilleistung. Darliber
hinaus kénnen die Parameter im Funktionsablauf oder die Einstellungen in den verschiedenen Gerate-
menis angepasst werden.

Einstellung MIG/IMAG

Die Schweilleistung (Warmeeinbringung ins Material) kann Uber die Einstellung der folgenden drei Pa-
rameter verandert werden:

+ Drahtgeschwindigkeit &
« Materialdicke =
* Schweil}strom A

Diese drei Parameter sind voneinander abhangig und verandern sich immer gemeinsam. Die maf3gebli-
che GroRe ist die Drahtgeschwindigkeit in m/min. Diese Drahtgeschwindigkeit kann in Schritten von

0,1 m/min (4.0 ipm) verstellt werden. Der dazugehdrige Schweil3strom und die zugehdérige Materialdicke
werden aus der Drahtgeschwindigkeit ermittelt.

Der angezeigte SchweilRstrom und die Materialdicke sind hierbei als Richtwerte fir den Anwender zu ver-
stehen und werden auf volle Amperezahl und auf 0,1 mm Materialdicke gerundet.

Eine Anderung der Drahtgeschwindigkeit, um zum Beispiel 0,1 m/min, filhrt je nach ausgewé&hltem
SchweiRdrahtdurchmesser zu einer mehr oder minder groRen Anderung in der Schweilstromanzeige
oder in der Anzeige fir die Materialdicke. Die Anzeige des Schweillstromes und der Materialdicke sind
auch vom gewahlten Drahtdurchmesser abhangig.

Zum Beispiel kommt es bei einer Anderung der Drahtgeschwindigkeit von 0,1 m/min und einem gewahl-
ten Drahtdurchmesser von 0,8 mm zu einer kleineren Strom- bzw. Materialdickenanderung als bei einer
Anderung der Drahtgeschwindigkeit von 0,1 m/min und einem gewéhlten Drahtdurchmesser von 1,6 mm
Drahtdurchmesser.

In Abhangigkeit des zu verschweiflenden Drahtdurchmessers ist es mdglich, dass kleinere oder gréf3ere
Spriinge in der Darstellung von Materialdicke oder des Schweil3stromes auftreten, oder erst nach mehre-
ren ,Clicks“ am Drehgeber Anderungen an diesen sichtbar werden. Wie oben beschrieben ist der Grund
hierfiir die Anderung der Drahtgeschwindigkeit um jeweils 0,1 m/min pro Click und die daraus resultieren-
de Strom- bzw. Materialdickenanderung in Abhangigkeit vom vorgewahlten Schweildrahtdurchmesser.
Zu beachten ist auch, dass der vor dem Schwei3en angezeigte Richtwert des Schweil3stromes, wahrend
der SchweilRung je nach tatsachlichem Stickout (freies Drahtende mit dem geschweif3t wird) vom Richt-
wert abweichen kann.

Der Grund liegt in der Vorwarme des freien Drahtendes durch den Schweil3strom. Zum Beispiel nimmt
die Vorwarme im Schweil3draht bei langerem Stickout zu. Wird also das Stickout (freies Drahtende) ver-
gréRert, vermindert sich aufgrund der grofieren Vorwarme im Draht der tatsachliche Schweif3strom. Wird
das freie Drahtende verkleinert, erhéht sich der tatsachliche SchweilRstrom. Dadurch ist es dem Schwei-
Rer moglich in Grenzen den Warmeeintrag im Bauteil durch Abstandsdnderungen des SchweilRbrenners
zu beeinflussen.

Einstellung WIG/E-Hand:

Die Schweilleistung wird Uber den Parameter ,Schweil3strom* eingestellt, dieser Iasst sich in Stufen von
1 Ampere verstellen.

Direktanwahltasten

Rechts und links neben der Anzeige sind diverse Drucktasten zur Direktanwahl der wichtigsten Menis
angeordnet.

Kontextabhangige Drucktasten

Die unteren Drucktasten sind sogenannte kontextabhangige Bedienelemente. Die Auswahimdglichkeiten
dieser Tasten passen sich den entsprechenden Bildschirminhalten an.

Wenn in der Anzeige das Symbol =2 erscheint kann der Anwender wieder einen Menlpunkt zurlick
springen (oft belegt mit Drucktaste [A]).

Grundeinstellungen andern (Geratekonfigurationsmenii)

Im Geratekonfigurationsmenu kénnen Grundfunktionen des Schweillsystems angepasst werden. Die
Einstellungen sollten ausschlieRlich von erfahrenen Anwendern verandert werden.

099-00L104-EW500 15
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4.71 Sperrfunktion

Die Sperrfunktion dient dem Schutz gegen versehentliches Verstellen der Gerateeinstellungen.
Der Anwender kann durcl:h einen langen Tastendruck von jeder Geratesteuerung bzw. Zubehérkompo-
nente mit dem Symbol O die Sperrfunktion ein- oder ausschalten.

16 099-00L104-EW500
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4.8 Geratekonfiguration (System)
Im Menu System kann der Anwender die grundlegende Geratekonfiguration vornehmen.
Meniieinstieg:

Abbildung 4-7

4.8.1 Energiesparmodus (Standby)
Der Energiesparmodus kann durch einen einstellbaren Parameter im Konfigurationsmenu (zeitabhangi-
ger Energiesparmodus) aktiviert werden. Bei aktivem Energiesparmodus wird die Anzeige der Gerate-
steuerung Expert XQ 2.0 verdunkelt und in den Gerateanzeigen des Drahtvorschubgerates wird lediglich
der mittlere Querdigit der Anzeige dargestellt.Durch das beliebige Betatigen eines Bedienelementes (z. B.
Tippen des Brennertasters) wird der Energiesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur

Schweillbereitschaft.
Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung
Zeit-Automatik [min.] Aus Funktion ausgeschaltet
5-60 Dauer bei Nichtbenutzung bis der Energie-
sparmodus aktiviert wird.
Benutzer im Standby abmelden ja Benutzer wird bei aktivem Energiesparmodus
abgemeldet.
nein Benutzer wird bei aktivem Energiesparmodus
nicht abgemeldet.
099-00L104-EW500 17
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4.8.2

4.8.2.1

4.8.2.2

Zugriffsberechtigung (Xbutton)

Um Schweil3parameter gegen unbefugten Zugriff oder versehentliches Verstellen zu sperren, gibt es im
Schweillsystem zwei Mdglichkeiten:

1 Schlisselschalter (je nach Gerateausflihrung vorhanden). In Schllsselstellung 1 sind alle Funktionen
und Parameter uneingeschrankt einstellbar. In der Stellung 0 sind vorgegebene Schweillparameter
bzw. Funktionen nicht veranderbar (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 Ge-
rat Uber die Xbutton-Schnittstelle anzumelden. Die Konfiguration dieses Schlissels erfolgt durch den
Systemanwender (Schweilbaufsicht).

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

Abbildung 4-8

Um die Xbutton-Rechte zu aktivieren, sind folgende Schritte nétig:
1. Schlisselschalter 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 Admi-
nistratorrechten zu besitzen.

Benutzerinformation
Benutzerinformationen wie z.B. Firmen-ID, Benutzername, Gruppe etc. werden angezeigt

Aktivierung der Xbutton-Rechte

Meniifiihrung:
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Xbutton-Rechte aktiv: ja Zugriffsrechte aktiv
nein Schlusselschalter aktiv
Xbutton-Konfiguration zurticksetzen: ja Firmen-ID, Gruppe und die Zugriffsrechte im

abgemeldeten Zustand werden auf die Werks-
einstellungen zuriickgesetzt und die Xbutton-
Rechte deaktiviert.

nein

18
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4.8.3 Statusinformationen
In diesem Menu kann sich der Anwender Uber aktuelle Systemstérungen und Warnungen informieren.

4.8.3.1 Fehler und Warnungen

I

®
3 Excess temberature

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').
@

s

—2

PRY

Abbildung 4-9
Pos. |Symbol |Beschreibung
1 Fehlernummer
2 Fehlersymbole
------- Warnung (Vorstufe zur Stérung)
I'I -------- Stérung (Schweilprozess wird gestoppt)
-------- spezifische (Beispiel Temperaturfehler)
3 Ausfiihrliche Fehlerbeschreibung
4 _* [Menunavigation
Ein Menu zurlck.
° ?3 m::gﬁr?;l kzaunrrtI (z:lljf[?:z;etzt werden.
6 A 4 Meniinavigation (Falls vorhanden)
Weiter blattern zur nachsten Seite bzw. Meldung.
7 Fehlername

099-00L104-EW500
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4.8.3.2 Betriebsstunden

Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung

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

Lichtbogenzeit gesamt: 0:00 h

4.8.3.3 Systemkomponenten

Es wird eine Liste aller im System vorhandenen Komponenten angezeigt mit ID-Nummer, Softwareversi-

on und Bezeichnung.
4.8.3.4 Temperaturen

Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Gehause innen - -
Trafo Sekundar - -
RCC-Kiihlkorper - -
Kahlmittelricklauf - -
Primarkuhlkorper - -
Drahtheizung Unit 1 - Anzeige "---" wenn keine Drahtheizung instal-
Drahtheizung Unit 2 - liert
Temperatur 8 - frei
Temperatur 9 - frei
Temperatur 10 - frei
4.8.3.5 Sensorwerte
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Kahlmitteldurchfluss - -
Drahtreserve Unit 1 0-100% Anzeige "---" wenn kein Drahtsensor installiert

Drahtreserve Unit 2

bzw. Wert konnte noch nicht ermittelt werden
(min. eine Rollenumdrehung erforderlich).

20
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4.8.4 Systemeinstellungen
Hier kann der Anwender erweiterte Systemeinstellungen vornehmen.
4.8.41 Datum
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Jahr: 2014
Monat: 10
Tag: 28
Datumsformat: TT.MM.JJJJ
JIJJ.MM.TT
4.8.4.2 Uhrzeit
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Stunde: 0-24
Minute: 0-59
Zeitzone (UTC +/-): -12h - +14h
Sommerzeit: Ja
Nein
Uhrzeitformat: 24h
12h AM/PM
4.8.4.3 Wasserkihler
Ein dauerhaftes Ausschalten der Wasserkuhlung kann zu Beschadigungen des SchweilRbrenners fihren.
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Wasserkuhler-Nachlaufzeit [min.]: 1-60 min
WasserkUhler-Steuerung: Automatisch
Dauer-EIN
Dauer-AUS
Fehlergrenze Temperatur 50-80 °C
Durchflussiiberwachung Ein
Aus
Fehlergrenze Durchfluss 0.5-2.0 I/min
Zurucksetzen auf Werkseinstellung nein
ja Setzt die Wasserklhler-Parameter auf Werks-
einstellung zurick.
4.8.4.4 Steuerung
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung

Betrieb ohne DV mdglich

(Mit diesem Parameter wird das
Systemverhalten in Abhangigkeit vom
angeschlossenen Drahtvorschubgerat
gesteuert)

nein (ab Werk)

Das Drahtvorschubgerat (DV) kann wahrend
des Betriebs gewechselt werden.

Ein Betrieb ohne angeschlossenes
Drahtvorschubgerat ist nicht mdglich.

ja

Das Schweilsystem kann ohne
angeschlossenes Drahtvorschubgerat
betrieben werden.

099-00L104-EW500
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4.8.5

Bedienpaneleinstellungen

Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Hauptbildschirmtyp 1-2
Autom. Anwahl der Schweilleistung Aus-30 s
Displayhelligkeit: 0-100 %
Displaykontrast: 0-100 %
Display negativ: nein
ja
2-Takt anwahlbar nein
ja
2-Takt-Spezial anwahlbar nein
ja
Punktschweiflen anwahibar nein
ja
4-Takt-Spezial anwahlbar nein
ja
PO von RC XQ Expert 2.0 Rob ander- nein
bar:
ja
Mittelwertanzeige bei superPuls: ja Bei aktiviertem superPuls wird die Schweil3-
leistung als Mittelwert dargestellt.
nein Die Schweilleistung wird auch bei aktiviertem
superPuls von Programm A dargestellt.
Holdfunktion: Ein
Aus
Sprache Deutsch
Maleinheiten metrisch
imperial
Dateien fortlaufend nummerieren nein
ja

RC XQ Expert 2.0 Rob zuriicksetzen auf
Werkseinstellungen

ja

Es werden ausschliel3lich Parameter, welche
die RC XQ Expert 2.0 Rob betreffen (z.B. An-
zeigeeinstellungen, Sprachen und Texte) zu-
rickgesetzt. Dies betrifft nicht Systemparame-
ter wie z.B. Xbutton - Aktivierung oder JOBs.

nein
Betrieb Uiber Automatisierungsschnitt- nein
stelle
ja Die Betriebs- und Schweil3art wird tber die

RC XQ Expert 2.0 Rob umgesetzt (Roboter-
schnittstelle nicht vorhanden).

22
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4.8.6 Abgleich Leitungswiderstand

Der Widerstandswert der Leitungen kann direkt eingestellt oder auch durch die Stromquelle abgeglichen

werden. Im Auslieferungszustand ist der Leitungswiderstand der Stromquellen auf 8 mQ eingestellt. Die-

ser Wert entspricht einer 5 m Masseleitung, einem 1,5 m Zwischenschlauchpaket und einem 3 m was-
sergekuhlten Schweillbrenner. Bei anderen Schlauchpaketlangen ist deshalb eine +/- Spannungskorrek-
tur zur Optimierung der Schweilieigenschaften nétig. Durch ein erneutes Abgleichen des Leitungswider-
standes kann der Spannungskorrekturwert wieder nahe Null gestellt werden. Der elektrische Leitungswi-
derstand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehérkomponente wie z.B. SchweilRbrenner oder Zwischen-
schlauchpaket neu abgeglichen werden.

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

rameter (rL2) eingemessen werden. Fir alle anderen Konfigurationen gentigt der Abgleich des Parame-

ters (rL1).

1 Vorbereitung

» Schweillgerat ausschalten.

» Gasduse des Schweillbrenners abschrauben.

» Schweilldraht an der Stromdiise blindig abschneiden.

» Schweifddraht am Drahtvorschubgerat ein Stick (ca. 50 mm) zuriickziehen (durch Driicken von Tas-
te B - Drahtriickzug). In der Stromdise sollte sich jetzt kein Schweil’draht mehr befinden.

2 Konfiguration

+ Schweil’gerat einschalten

» Drucktaste "System" betatigen.

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

3 Abgleich / Messung

» Drucktaste "D" betatigen

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

» Drucktaste "A" nach erfolgreicher Messung betatigen.

4 SchweiBbereitschaft wiederherstellen

+ Schweilgerat ausschalten.

+ Gasduse des SchweilRbrenners wieder aufschrauben.

+ Schweillgerat einschalten.

+ Schweildraht 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 - KomneHcaums conpoTUBNeHNs NPOBOAHMNKA

Cable resistance alignment

RL1: 9mQ RL2: 8mQ

Abbildung 4-10
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4.8.7 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 Schweillstromquellen sowie der Aufzeichnung von
Schweildaten.

4.8.7.1 Mobilgerat koppeln

QR-Code zum Verbinden mobiler Endgerate. Nach erfolgreicher Verbindung werden auf dem Endgerat
Schweilldaten dargestellt.

[5—()

Abbildung 4-11

Pos. [Symbol |Beschreibung
1 QR-Code

2 _*— [Menunavigation
Ein Meni zurick.

3 Meldung zuriicksetzen
O .

Meldung kann zuriickgesetzt werden und es kann ein neuer QR-Code vom Netzwerk
angefordert werden.
4.8.7.2 Bauteilidentifikation

In ewm Xnet vordefinierte Barcodes werden mit dem Handscanner erfasst. Bauteildaten werden in der
Steuerung aufgerufen und dargestellt.

Component identification

@_
OB 50O

Abbildung 4-12

Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Bauteildaten

2 = [Menunavigation
Ein Meni zurick.

3 Meldung zuriicksetzen
O ;

Meldung kann zurtckgesetzt werden.

4.8.7.3 Bauteildetails

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

@_

= 1o

Abbildung 4-13

Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Bauteildaten

2 _*— |Mentinavigation
Ein Meni zurtck.

099-00L104-EW500
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4.8.7.4

4.8.7.5

4.8.7.6

4.8.7.7

4.8.7.8

Fehler und Warnungen

Es wird eine Liste aller ewm Xnet-spezifischen Fehler und Warnungen mit ID-Nummer und Bezeichnung

angezeigt.
Statusinformationen
Status information
Femainig capacity of system memaory 100 9%
Abbildung 4-14
Netzwerk
Network : Network 2 WiFi E
=Device-Mame < Ftatus of network use Wi tatus connecked
P address 004,003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS [SID Metwork-Mame
Fubnet mask. 208.192.176.160 DHCP-Skatus DHCP-PLUS OF ESSID ESSID-Mame
lGateway 139.122,111.094 IChannel number 23
A address CD2:EL:FO:B4 A iFi Firmware Modulversion
i T 4 i A 4 A D A

Systemspeicher I6schen

Abbildung 4-15

Setzt den zum Abspeichern von Schweil’- und Logdaten verwendeten, internen Systemspeicher zurlick

und I6scht alle Daten.

Alle bis zu diesem Zeitpunkt aufgezeichneten SchweiRdaten, die noch nicht mittels

USB-Speicher/Netzwerk zum Xnet-Server iibertragen wurden, werden endgiiltig geloscht.

Zuriicksetzen 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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4.9 Offline-Datenuibertragung (USB)

> Diese USB-Schnittstelle darf lediglich zum Datenaustausch mit einem USB-Stick verwendet wer-
den. Um Geréateschaden vorzubeugen diurfen keinerlei andere USB-Geréate wie Tastaturen, Fest-
platten, Handys, Kameras oder sonstige Geréte dort angeschlossen werden. Au3erdem bietet die
Schnittstelle keinerlei Ladefunktion.

Uber die USB-Schnittstelle kénnen Daten zwischen der Geréatesteuerung und einem USB-
Speichermedium ausgetauscht werden.

B

System

EX-XQ AIMECE
Abbildung 4-16

491 Speichere JOB(s)

Speichern eines einzelnen JOBs, oder eines Bereiches (von - bis) von Schweiflaufgaben (JOBs) vom
Schweilgerat auf ein Speichermedium (USB).

49.2 Lade JOB(s)
Laden eines einzelnen JOBs, oder eines Bereiches (von - bis) von Schweilaufgaben (JOBs) vom Spei-
chermedium (USB) in das Schweifl3gerat.

4.9.3 Speichere Konfiguration

49.31 System
Konfigurationsdaten der Systemkomponenten der Stromquelle.
4.9.3.2 Xnet-Gerit
Master-Konfiguration
Kerndaten zur Netzwerk-Kommunikation (gerateunabhangig).
Individual-Konfiguration
Gerateabhangige Konfigurationsdaten ausschlieflich passend zur aktuellen Stromquelle.
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49.4
4941

494.2

4.9.5

4.9.6

4.9.6.1

4.9.6.2

4.9.6.3

Lade Konfiguration

System
Konfigurationsdaten der Systemkomponenten der Stromquelle.

Xnet-Gerat

Master-Konfiguration

Kerndaten zur Netzwerk-Kommunikation (gerateunabhangig).

Individual-Konfiguration

Gerateabhangige Konfigurationsdaten ausschlieflich passend zur aktuellen Stromquelle.

Lade Sprachen und Texte
Laden eines Sprach- und Textpaketes vom Speichermedium (USB) in das Schweil3gerat.

Aufzeichnung auf USB-Speicher
Schweilldaten kdnnen auf einem Speichermedium aufgezeichnet und bei Bedarf mit der Qualitdtsmana-

gementsoftware Xnet ausgelesen und analysiert werden. Ausschliellich fir Geratevarianten mit Netz-
werkunterstitzung (LG/WLG)!

USB-Speicher registrieren

Zur ldentifikation und Zuordnung der Schwei3daten zwischen Stromquelle und Speichermedium muss
dieses einmalig registriert werden. Dies geschieht entweder durch Betatigen des entsprechenden Me-
ndpunktes "USB-Speicher registrieren" oder durch das Starten einer Datenaufzeichnung. Die erfolgreiche
Registrierung wird durch einen Haken hinter dem entsprechenden Menupunkt registriert.

Ist beim Einschalten der Stromquelle das Speichermedium angeschlossen und registriert beginnt auto-
matisch die Aufzeichnung der Schweil3daten.

Aufzeichnung Start

Nach der Bestatigung fiir den Start der Datenaufzeichnung wird das Speichermedium ggf. registriert (falls
zuvor nicht schon geschehen). Die Datenaufzeichnung beginnt und wird im Hauptbildschirm durch lang-
sames blinken des Symbols I 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.

Schweidaten miissen mit Hilfe der Software XWDImport in die Qualititsmanagementsoftware
Xnet importiert werden! Die Software ist Bestandteil der Xnet Installation.
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4.10 SchweiBaufgabenverwaltung (Menu)
In diesem Meni kann der Anwender alle Aufgaben rundum die Organisation der Schwei3aufgabe (JOB)
durchfiihren.
Diese Gerateserie zeichnet sich durch einfache Bedienung bei hohem Funktionsumfang aus.
» eine Vielzahl von SchweiRaufgaben (JOBs), bestehend aus Schweillverfahren, Materialart, Draht-
durchmesser und Schutzgasart) sind bereits vordefiniert.
+ Bendtigte Prozessparameter werden in Abhangigkeit vom vorgegebenen Arbeitspunkt (Einknopfbe-
dienung Uber Drehgeber Drahtgeschwindigkeit) vom System errechnet.
+  Weitere Parameter kdnnen bei Bedarf an der Geratesteuerung oder auch mit der Schweilparameter-
software PC300.NET angepasst werden.
Meniieinstieg:
System
:]
) e Ll (o
— -
Abbildung 4-17
4.10.1 JOB-Anwahl (Material / Draht / Gas)
Die Schweillaufgabe (JOB) kann auf zwei unterschiedliche Arten eingestellt werden:
a) Anwahl durch Eingabe der entsprechenden JOB-Nummer. Jeder Schwei3aufgabe ist eine JOB-
Nummer zugeordnet (vordefinierte JOBs im Anhang oder Aufkleber am Gerat).
b) Eingabe der GrundschweilRparameter bestehend aus Schweillverfahren, Materialart, Drahtdurchmes-
ser und Schutzgasart.
4.10.2 JOB-Manager
4.10.2.1 Kopiere JOB nach Nummer
JOB auf eine Nummer im freien Speicherbereich (129-169) kopieren.
4.10.2.2 Aktuellen JOB zuriicksetzen
Alle Parameter des aktuell gewahlten JOBs auf die Werkseinstellung zurticksetzen.
4.10.2.3 Alle JOBs zuriicksetzen
Zurucksetzten aller JOBs auf die Werkseinstellung, ausgenommen der JOBs im freien Speicherbereich
(129-169).
099-00L104-EW500 29
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4.10.3 Programmablauf

Die Einstellbereiche der Parameterwerte sind im Kapitel Parameteriibersicht zusammengefasst.

Im Programmablauf kénnen Schweillparameter angewahlt und deren Werte eingestellt werden. Die An-
zahl der angezeigten Parameter variiert mit der gewahlten Betriebsart.

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

O |wire speed [jmin] ~ 7.4m
[E_}]« Li-carrection +1.2Y
I Duration 0,15s

> F 85 12

® ® ®

Abbildung 4-18

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 A Parameterposition
Anzeige der aktuell gewahlten Schweilparameter im Funktionsablauf

2 35t |Erweiterte Einstellungen
¥* Zur Anzeige und Einstellung erweiterter Prozessparameter

3 %/ﬁj Einrichtbetrieb

4 Einstellung Betriebsart

4.10.3.1 MIG/MAG-Schweifen

In jedem JOB kann fiir das Start-, verminderte Haupt- und Endprogramm getrennt festgelegt werden, ob
ins Impulsverfahren gewechselt werden soll.

Diese Eigenschaften werden mit dem JOB im Schweiligerat gespeichert. So sind ab Werk in allen
forceArc JOBs Impulsverfahren wahrend des Endprogramms aktiv.

1004

0 Iwire speed [fmin]
[T | J-correction +1.2Y
I Duration 0,155

o S i

Abbildung 4-19

PstarT: PB, und Pgyp sind ab Werk Relativprogramme. Sie sind prozentual abhédngig vom
Drahtvorschubwert des Hauptprogramms P,. Diese Programme kénnen bei Bedarf auch absolut
eingestellt werden (siehe Parameter Absolutwertvorgabe).

Menipunkt / Parameter Programm Bemerkung

Gasvorstromzeit

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

DV relativ PstarT Drahtgeschwindigkeit, relativ

Dauer Dauer (Startprogramm)

U-Korrektur Lichtbogenlangenkorrektur

Slope-Zeit Slope-Dauer von Pgrart auf Py
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Meniipunkt / Parameter Programm Bemerkung
DV [/min] Pa Drahtgeschwindigkeit, absolut
U-Korrektur Lichtbogenlangenkorrektur
Dauer Dauer (Punktzeit und Superpulszeit)
Slope-Zeit Slope-Dauer von P, auf Pg
DV relativ Ps 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
4.10.3.2 Erweiterte Einstellungen

Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Verfahrensumschaltung Aus -

Ein
Startprogramm Pulsen Aus -

Ein
Endprogramm Pulsen Aus -

Ein
Drahtrickzugzindung 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 -

1-15 RC XQ Expert 2.0 Rob

2-9 Expert 2.0
Slope zwischen Programmen (/100 ms) [Aus -

0.1-2.0 m/min
waveArc Aus -

Ein
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4.10.4 Einrichtbetrieb

Setting mode

WF norminal value
WE ackual value:
Mokor current:

0.0/ rnin
0.0 mfrnin
004

Gas nominal value
Gas Flow:

17.00min

0.0 I|'rr|ir|

9
i)
=

3

Pos. |Symbol |Beschreibung

_8¢
O @

Abbildung 4-20

@

Drahtriickzug

Der Schweifdraht wird zurlickgezogen. Durch langeren Tastendruck steigert sich die
Drahtriickzuggeschwindigkeit.

Drahteinfadeln
Der Schweil’draht wird in das Schlauchpaket eingefadelt. Durch langeren Tastendruck
steigert sich die Drahteinfadelgeschwindigkeit.

&
3k
i)

Drucktaste Gastest / Schlauchpaket spiilen

R Gastest:
Nach einmaligem Betatigen des Tasters flieRt fir ca. 20 s Schutzgas (Symbol
blinkt langsam). Durch nochmaliges Betéatigen kann der Vorgang auch vorzei-
tig beendet werden.

R Schlauchpaket spiilen:
Drucktaste ca. 5 s betatigen: Schutzgas stromt permanent (max. 300 s) bis
die Drucktaste Gastest nochmals betatigt wird (Symbol blinkt schnell).

Alle Funktionen werden stromlos durchgefihrt (Einrichtungsphase). Hierdurch wird ein hohes Mal} an Si-
cherheit flr den Schweilier gewahrt, weil ein versehentliches Ziinden des Lichtbogens nicht mdglich ist.
Folgende Parameter kdnnen wahrend der Drahteinrichtung tiberwacht werden:

Menupunkt / Parameter Wert Bemerkung

DV-Sollwert 0,0 m/min ausschlieBlich, wenn Steuerung im Drahtvor-
schubgerat

DV-Istwert 0,0 m/min

Motorstrom 0,0A

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

Gasdurchfluss 0,0 /min Gasmengenregelung) erforderlich
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4.10.5 WPQR-SchweiBdatenassistent

Die fur das Schweil3ergebnis wesentliche Abkuihlzeit von 800°C bis 500°C, die sogenannte t8/5-Zeit,
kann mit Hilfe von Eingabewerten im WPQR-Schweilldatenassistent berechnet werden. Voraussetzung
ist die vorherige Ermittlung der Warmeeinbringung. Nach Eingabe der Werte wird die gultige t8/5-Zeit

schwarz hinterlegt dargestellit.

Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Nahtlange: 1.0-999.9 cm
Schweillgeschwindigkeit: 1.0-

999.9 cm/min
Thermischer Wirkungsgrad: 10-100%
Warmeeinbringung: kdJ/mm
Vorwarmtemperatur: 0-499 °C
Materialdicke: 1.0-999.9 mm
Nahtfaktor: 0,01-1,5
Ubergangsdicke: mm
t8/5-Zeit: s

099-00L104-EW500
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4.10.6 SchweiBmonitoring

]

I
T

1|A

[

0.0]mfmin

1.0V

)

12
ot

o7

EEEE0

Abbildung 4-21

Pos. [Symbol |Beschreibung

1 Stromtoleranz

2 DV-Toleranz

3 Spannungstoleranz

4 It | Erweiterte Einstellungen

3 Zur Anzeige und Einstellung erweiterter Prozessparameter

5 WPQR |WPQR-Schweifdatenassistent
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Automatisch Nein

Ja Aus dem Hauptbildschirm heraus 6ffnet sich
nach einem Schweifistart automatisch das
Fenster Schweilimonitoring. Durch eine Dreh-
knopfbetatigung wird automatisch wieder zu-
rick zum Hauptfenster gewechselt.

Fehler und Warnungen Aus

Warnungen Nach Uberschreiten einer Toleranzgrenze fiir
die Dauer der Toleranzreaktionszeit wird War-
nung 12 ausgelo6st.

Fehler Nach Uberschreiten einer Toleranzgrenze fiir
die Dauer der Toleranzreaktionszeit wird Feh-
ler 61 ausgel6st.

Achtung: Fehler fuhrt zum sofortigen Stopp der
laufenden Schweifl3ung!

Spannungstoleranz 0-100 %

Stromtoleranz 0-100 %

Toleranzreaktionszeit 0.00-20.0 s fur Spannungs- und Stromtoleranz

DV-Toleranz 0-100 %

Maximal zulassiger Motorstrom 0.0-5.0A

Toleranzreaktionszeit 0.00-20.0 s fur DV-Toleranz und Motorstrom
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4.10.7
4.10.7.1

4.10.7.2

4.10.7.3

4.10.7.4

Schnellubersicht
Schweilaufgabenverwaltung (Menu)

Prozessparameter
Ziindparameter
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
I-Zind: 1-1000 A
DV-Ziind: 0.0-100.0 %
DV-Zind 1: 0.0-

20.0 m/min
U-Ziind: 0.0-38.2V
T-Zand: 0.1-20.0 ms
I-Sense: 0-500 A
DV-Sense: 0.0-

20.0 m/min
MI AUS

EIN
Drahtriickzugziindung
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Drahtriickzugziindung: AUS

LiftArc (PP)

LiftArc
I-Ziind 1: 0-250 A
I-Zind 2: 0-500 A
T-Zind 2: 0.0-100.0 ms
TV-Pro: 0-200 ms
DV-Riick: 5-150
TV-Riick: 0-250 A
DV-Einstellbereich
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
DV-Min: 0.0-

40.0 m/min
DV-Max: 0.0-

40.0 m/min
Prozesssignalbehandlung
Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
TZ-Zind: 0.00-5.00 s
TZ-Libo: 0.00-5.00 s
TZ-Set: 0-500 ms
TZ-Reset: 0-500 ms

099-00L104-EW500

10.03.2020

35



Schnelliibersicht ev\;’r’
Online-Datenubertragung (Vernetzung)

4.10.8 JOB-Anzeigeeinstellung

4.1

4111

Meniipunkt / Parameter Wert Bemerkung
Text fur Material: Standard
Alternativ
Text fur Gas: Standard
Alternativ
Absolutwertvorgabe: ja Start-, Absenk- und Endstrom werden absolut
vorgegeben bzw. angezeigt.
nein Start-, Absenk- und Endstrom werden prozen-
tual vom Programm A vorgegeben bzw. ange-
zeigt (ab Werk).

Online-Dateniibertragung (Vernetzung)
AusschlieBlich fiir Geratevarianten mit Netzwerkunterstiitzung (LG/WLG)!

Die Vernetzung dient dem Austausch der Schweil3daten von manuellen, automatisierten und Schweifl3ge-
raten. Das Netzwerk kann um beliebig viele Schwei3gerate 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 Schweilparameter und/oder die
anschlielende Analyse der gespeicherten Schweilldaten. Die Ergebnisse kénnen flir Prozessoptimierun-
gen, Schweillkalkulationen oder das Prifen von Schweifdrahtchargen verwendet werden.

Je nach Schweil3gerat 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 SchweilRdaten via Tablet-PCs.

Kabelgebundenes, lokales Netzwerk (LAN)

Status des LANs:
Status Beschreibung Status Anzeige Expert XQ 2.0

Keine physikalische Verbindung zu ei- Deaktiviertes LAN Symbol
nem Netzwerk

Verbindung zum Netzwerk, das Gerat Aktiviertes LAN Symbol
wurde konfiguriert, keine Datensendung

Verbindung zum Netzwerk, das Geréat Blinkendes LAN Symbol
wurde konfiguriert und sendet Daten

Verbindung zum Netzwerk, das Gerat Blinkendes LAN Symbol mit Rhythmus wie angegeben
wurde konfiguriert und versucht sich mit
dem Datenserver zu verbinden

4.11.2 Kabelloses, lokales Netzwerk (WiFi)

WiFi-Status:
Status Beschreibung Status Anzeige Ex- Status LED WiFi
pert XQ 2.0 (LAN/WiFi Gateway)
Keine physikalische Verbindung zu ei- Deaktiviertes WiFi Symbol aus
nem Netzwerk
Verbindung zu einem Netzwerk, keine Aktiviertes WiFi Symbol dauerhaft an
Datensendung
Verbindung zum Netzwerk und sendet Blinkendes WiFi Symbol blinkend mit 1Hz
Daten
Verbindung zum Netzwerk, das Gerat Blinkendes LAN Symbol mit | Grin, blinkend mit folgendem
wurde konfiguriert und versucht sich mit | Rhythmus wie angegeben Rhythmus: 1s aus, 0,2s an
dem Datenserver zu verbinden
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5 Schweiverfahren

Die Anwahl der Schweil3aufgabe erfolgt im Mend JOB-Anwahl (Material / Draht / Gas).

Die Grundeinstellungen im entsprechenden Schweillverfahren wie Betriebsart oder Korrektur der Licht-
bogenlange sind direkt auf dem Hauptbildschirm im Anzeigebereich fiir Prozessparameter anwahlbar.

Die Einstellungen der entsprechenden Funktionsablaufe werden im Meni Programmanlauf eingestellt.

5.1 MIG/MAG-SchweilRen

5.1.1 Betriebsarten

SchweilRparameter wie z. B. Gasvorstromen, Drahtriickbrand etc. sind fiir eine Vielzahl von
Anwendungen optimal voreingestellt (konnen jedoch bei Bedarf angepasst werden).

5.1.1.1 Zeichen- und Funktionserklarung
Symbol |Bedeutung

ﬁ ' Schweilistart

ﬁ‘ SchweiRende
ﬂ'ﬂ Schutzgas stromt

| Schweilleistung

_8_ Drahtelektrode wird geférdert

Drahteinschleichen

Gasvorstromen

Gasnachstromen

f Drahtriickbrand
T

i)
o

i)
noe

I

2-Takt

M, 2-Takt-Spezial
t Zeit
Pstart | Startprogramm
Pa Hauptprogramm
Penp Endprogramm

099-00L104-EW500
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2-Takt-Betrieb

N 1. e 2 —>
b i |
il .
| T P, )
' : ! Dot
N — .
g 1 ;: | A
LN 7
Abbildung 5-1
1.Takt

Roboter gibt Start-Signal an die Stromquelle.
Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweil}strom flief3t.

Umschalten auf vorgewahlte Drahtgeschwindigkeit (Hauptprogramm Pj).

2.Takt

Roboter gibt Stopp-Signal an die Stromquelle.

Drahtvorschubmotor stoppt.

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

AusschlieBlich bei Geratevariante mit Impulslichtbogen-Schweiverfahren.
1 1. »ie 2. —

at o

5

v

1 T\ n
e e ) ! Dot
LN 5
Abbildung 5-2

1.Takt

* Roboter gibt Start-Signal an die Stromquelle.

* Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlck auftrifft.
Schweillstrom flief3t.

» Starten der Superpuls-Funktion beginnend mit dem Hauptprogramm P,:
Die Schweil’parameter wechseln mit den vorgegebenen Zeiten (t, und t3) zwischen dem Hauptpro-
gramm P, und dem verminderten Hauptprogramm Pg.

2.Takt

* Roboter gibt Stopp-Signal an die Stromquelle.

» Superpuls-Funktion wird beendet.

» Drahtvorschubmotor stoppt.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit 1auft ab.
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2-Takt-Spezial

< 1. >l 2, —»
| o
il R
ad PSTART i t
\ PEND ;
I lT ! i : ._! E > ¢
N
&] ; S
LN N
Abbildung 5-3
1.Takt

Roboter gibt Start-Signal an die Stromquelle.
Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweilstrom fliel3t (Startprogramm Pgrart fir die Zeit tsiar)

Slope auf Hauptprogramm Pa.

2.Takt

Roboter gibt Stopp-Signal an die Stromquelle.

Slope zum Endprogramm Pgyp flr die Zeit tgq.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtrickbrandzeit.
Gasnachstromzeit [auft ab.
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2-Takt-Spezial mit Superpuls
AusschlieBlich bei Geratevariante mit Impulslichtbogen-Schweiverfahren.

< 1. > 2—»|
o et |
il R
e PSTART i t
5 TN
'8'T _\\_/ \ /. E E‘
e e : Dot

on if: ﬁTI ne
Abbildung 5-4

1.Takt

* Roboter gibt Start-Signal an die Stromquelle.

» Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstlick auftrifft.
Schweilstrom fliel3t (Startprogramm Pgrarr) flir die Zeit tga.

» Slope auf Hauptprogramm Pa.

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

2.Takt

* Roboter gibt Stopp-Signal an die Stromquelle.

» Superpuls-Funktion wird beendet.

* Slope zum Endprogramm Pgyp fUr die Zeit tepg.

+ Drahtvorschubmotor stoppt.

+ Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtrickbrandzeit.
» Gasnachstromzeit 1auft ab.

099-00L104-EW500 41
10.03.2020



Schweilverfahren ev\;’r’
MIG/MAG-Schweilken

5.1.2

51.3

coldArc / coldArc puls

Warmeminimierter, spritzerarmer Kurzlichtbogen zum verzugsarmen Schweiflen und Ldten von Dlnnble-
chen mit hervorragender Spaltiberbrickung.

| \[/ |

Abbildung 5-5

Nach Anwahl des coldArc-Verfahrens stehen die Eigenschaften zur Verfigung:

» Weniger Verzug und reduzierte Anlauffarben durch minimierte Warmeeinbringung

+ Deutliche Spritzerreduzierung durch nahezu leistungslosen Werkstoffiibergang

» Einfaches Schweilten von Wurzellagen bei allen Materialdicken und in allen Positionen
+ Perfekte Spaltiberbriickung auch bei wechselnden Spaltbreiten

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Beim coldArc-Schweilden ist aufgrund der verwendeten Schweillzusatzwerkstoffe besonders auf gute
Qualitat der Drahtférderung zu achten!

» Schweillbrenner und Brennerschlauchpaket entsprechend der Aufgabe ausriisten! ( und Betriebsan-
leitung zum SchweilRbrenner)

Bei groRen Leitungslangen muss gegebenenfalls der Parameter Uarc grof3er eingestellt werden.
Diese Funktion kann nur mit der Software PC300.Net aktiviert und bearbeitet werden!
(Siehe Betriebsanleitung Software)

forceArc / forceArc puls

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

N

——

Abbildung 5-6

+ Kleinerer Nahtoffnungswinkel durch tiefen Einbrand und richtungsstabilen Lichtbogen

* Hervorragende Wurzel- und Flankenerfassung

» Sicheres SchweilRen auch mit sehr langen Drahtenden (Stickout)

* Reduzierung von Einbrandkerben

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Nach Anwahl des forceArc Verfahrens stehen diese Eigenschaften zur Verfiigung.

Ebenso wie beim ImpulslichtbogenschweiBen ist beim forceArc-Schweien besonders auf gute
Qualitat der SchweiRstromanbindung zu achten!

+ Schweiflistromleitungen maéglichst kurz halten und Leitungsquerschnitte ausreichend dimensionieren!

+ Schweilistromleitungen, SchweilRbrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstandig abrollen.
Schlaufen vermeiden!

+ Dem hohen Leistungsbereich angepasste, wassergekihlte Schweil3brenner verwenden.

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

Instabiler Lichtbogen!

Nicht volistandig abgerolite Schweistromleitungen konnen Storungen (Flackern) des
Lichtbogens hervorrufen.

¢ Schweillstromleitungen, Schweibrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete volistindig abrol-
len. Schlaufen vermeiden!
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514

5.1.5

rootArc / rootArc puls
Perfekt modellierbarer Kurzlichtbogen zur mihelosen Spaltuberbrickung speziell auch fir Wurzellagen-

schweildung.

Abbildung 5-7

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

* Manuelle und automatisierte Anwendungen

Instabiler Lichtbogen!

Nicht vollstandig abgerollte SchweiRstromleitungen kénnen Stérungen (Flackern) des
Lichtbogens hervorrufen.

¢ SchweiRstromleitungen, Schweibrenner- und ggf. Zwischenschlauchpakete vollstindig abrol-
len. Schlaufen vermeiden!

wiredArc
Schweillprozess mit aktiver Drahtregelung flr stabile und gleichmaRige Einbrandverhaltnisse und perfek-
te Lichtbogenlangenstabilitat auch bei herausfordernden Anwendungen und Zwangslagen.

Bei einem MSG-Lichtbogen variiert der Schweil3strom (AMP) bei Veranderung des Stickouts. Wird zum
Beispiel das Stickout verlangert, verkleinert sich der Schweillstrom bei konstanter Drahtgeschwindigkeit
(DG). Damit nimmt der Warmeeintrag in das Werkstick (Schmelze) ab und der Einbrand wird kleiner.

60
G9) _‘

DG HA}

A
AMP

|

(=]
el
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1
Abbildung 5-8

Beim EWM wiredArc Lichtbogen mit Drahtregelung variiert der Schweifistrom (AMP) bei Veranderungen
des Stickouts nur wenig. Die Kompensation des Schweil3stromes findet durch eine aktive Regelung der
Drahtgeschwindigkeit (DG) statt. Wird zum Beispiel das Stickout verlangert, wird die Drahtgeschwindig-
keit vergroRert. Dadurch bleibt der Schweillstrom nahezu konstant und damit bleibt auch der Warmeein-
trag ins Werkstiick nahezu konstant. Infolge dessen verandert sich auch der Einbrand bei Variation des

Stickouts nur wenig.
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Abbildung 5-9
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5.1.6

acArc puls XQ

Durch den Wechselstrom-Schweil3prozess acArc puls XQ wird das MIG-Aluminiumschweif3en im manuel-
len und im automatisierten Bereich noch einfacher. Saubere Schweilinahte ohne Schmauchspuren bei
dinnsten Blechen, auch bei AIMg-Legierungen, sind mit acArc puls XQ maéglich.

Vorteile

Perfektes Aluminiumschweil3en, besonders im Diinnblechbereich durch gezielte Warmereduzierung
Hervorragende Luftspaltiiberbriickung, begiinstigt auch automatisierte Anwendungen

Minimierter Warmeeintrag - vermindert die Gefahr eines Durchbrands

Weniger Schweildrauchemissionen

Saubere Schweil’nahte durch stark reduzierten Magnesium-Abbrand

Einfache und sichere Handhabung des Lichtbogens fiir manuelles und automatisiertes Schweillen

Im Prozessverlauf findet ein stadndiger Wechsel der Polaritat statt (siehe folgende Abbildung).

Dabei verlagert sich der Warmeeintrag vom Material auf den Schwei3zusatzwerkstoff und die Tropfen-
gréRe nimmt deutlich zu (im Vergleich zum Gleichstrom-Schweil3prozess). So werden Luftspalte hervor-
ragend Uberbriickt und Schweillrauchemissionen reduziert.

Abbildung 5-10

Pos. [Symbol |Beschreibung

Tropfenbildung in der Pulsphase

Tropfenablésung nach der Pulsphase

Grundstromphase

AIWIN|=

Reinigung und Vorwarmung des Drahtes in der negativen Phase
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Mit dem Drehknopf "Lichtbogendynamik” kann die negative Phase im Prozess beeinflusst
werden.

Dynamikeinstellung SchweiBeigenschaften
= Linksdrehung (mehr Minus), negative Pha- | ¢ ----------- Mehr Energie auf dem Draht
@@@ se wird langer L Tropfenvolumen nimmt zu
R Prozess wird kalter
= Rechtsdrehung (mehr Plus), negative ¢ - Mehr Energie auf dem Werkstlick
@@D Phase wird kurzer R Tropfenvolumen nimmt ab
R Prozess wird heifl3er

Grundsatzliche Voraussetzung fiir optimale SchweiBergebnisse ist die anwendungsgerechte
Ausriistung des Drahtférdersystems. Fiir den SchweiBprozess acArc puls XQ ist das gesamte
Drahtférdersystem der Gerateserie Titan XQ AC ab Werk mit Komponenten fiir Aluminium-
Zusatzwerkstoffe ausgeriistet! Empfohlene Systemkomponenten:

e Stromquelle Typ Titan XQ 400 AC puls D

* Drahtvorschubgerét Typ Drive XQ AC

¢ SchweiRbrennerserie Typ PM 551 W Alu

Folgende Ausriistungs- bzw. Einstellungsmerkmale des Drahtférdersystems sind zu beachten:

* Drahtvorschubrollen (Anpressdruck in Abhéangigkeit von Zusatzwerkstoff und Schlauchpaket-
langen einstellen)

* Brennerzentralanschluss (Fiihrungsrohr anstatt Kapillarrohr verwenden)
* Kombiseele (PA-Seele mit passendem Innendurchmesser fiir den Zusatzwerkstoff)
» Stromdisen mit Zwangskontaktierung verwenden
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6 Storungsbeseitigung

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

6.1  Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen

Die Identifikation der Geratesoftware ist die Basis einer schnellen Fehlersuche flir das autorisierte Ser-
vicepersonal! Die Versionsnummer wird fiir ca. 5 s auf dem Startbildschirm der Geratesteuerung ange-
zeigt (Gerat aus- und wiedereinschalten).

099-00L104-EW500
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Warnmeldungen

6.2

Warnmeldungen
Eine Warnmeldung wird je nach Darstellungsmdglichkeiten der Gerateanzeige wie folgt dargestellt:

Anzeigetyp - Geratesteuerung Darstellung

Grafikdisplay

zwei 7-Segment Anzeigen

Atk

eine 7-Segment Anzeige ED

Die mogliche Ursache der Warnung wird durch eine entsprechende Warnnummer (siehe Tabelle) signali-
siert.

+ Treten mehrere Warnungen auf, werden diese nacheinander angezeigt.
» Geratewarnung dokumentieren und im Bedarfsfall dem Servicepersonal angeben.

Nr. Warnung Mogliche Ursache

1 Ubertemperatur In Kiirze droht eine Abschaltung wegen Ubertemperatur.

4 Schutzgas ¥ Schutzgasversorgung priifen.

5 Kihimitteldurchfluss *! Durchfluss (<= 0,7I/min / <= 0.18 gal./min) /"

6 wenig Draht Es ist nur noch wenig Draht auf der Spule vorhanden.

7 CAN-Bus ausgefallen Drahtvorschubgerat nicht angeschlossen, Sicherungsautomat
Drahtvorschubmotor (ausgeldsten Automat durch Betatigen
zurlicksetzen).

8 Schweil3stromkreis Die Induktivitdt des Schweillstromkreises ist fur die gewahlte
Schweillaufgabe zu hoch.

10 Teilinverter Einer von mehreren Teilinvertern liefert keinen Schweilistrom.

11 Ubertemperatur Kiihimittel ! | Kiihimittel (>= 65°C / >= 149°F) 1"

12 Schweilliberwachung Der Istwert eines SchweilRparameters liegt auRerhalb des
vorgegebenen Toleranzfeldes.

13 Kontaktfehler Der Widerstand im Schweif3stromkreis ist zu gro. Massean-
schluss prufen.

32 Tachofehler Stérung Drahtvorschubgerat, dauerhafte Uberlast des Draht-
antriebs.

33 DV-Uberstrom Uberstromerkennung des DV-Hauptantriebs.

34 JOB unbekannt Die JOB-Anwahl wurde nicht durchgefuhrt, weil die JOB-
Nummer unbekannt ist.

35 DV-Uberstrom Slave Uberlast des Slave-DV-Antriebes (vorderer Antrieb
Push/Push-System oder Zwischentrieb).

36 Tachofehler Slave Storung DV-Antrieb, dauerhafte Uberlast des Slave-DV-
Antriebs (vorderer Antrieb Push/Push-System oder Zwischen-
trieb).

37 FST-Bus ausgefallen Drahtvorschubgerat nicht angeschlossen, Sicherungsautomat
Drahtvorschubmotor (ausgeldsten Automat durch Betatigen
zurlcksetzen).

M ab Werk

@ Option

Bl AusschlieBlich Gerateserie Titan XQ
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6.3

Fehlermeldungen
Eine Storung wird je nach Darstellungsmaoglichkeiten der Gerateanzeige wie folgt dargestellt:
Anzeigetyp - Geradtesteuerung Darstellung
Grafikdisplay |'|
zwei 7-Segment Anzeigen E -
eine 7-Segment Anzeige E]

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

Die Anzeige der moglichen Fehlernummer ist von der Gerateausflihrung (Schnittstellen / Funktionen) ab-
hangig.

» Geratefehler dokumentieren und im Bedarfsfall dem Servicepersonal angeben.

» Treten mehrere Fehler auf, werden diese nacheinander angezeigt.

» Geratefehler dokumentieren und im Bedarfsfall dem Servicepersonal angeben.

» Treten mehrere Fehler auf, werden diese nacheinander angezeigt.

Legende Kategorie (Fehler zuriicksetzen)

a) Fehlermeldung erlischt, wenn der Fehler beseitigt ist.

b) Fehlermeldung kann durch Betatigen einer kontextabhangigen Drucktaste mit dem Symbol <
rickgesetzt werden.

c) Fehlermeldung kann ausschlie8lich durch aus- und wiedereinschalten des Gerates zuriickgesetzt
werden.

ZU-

Kategorie |Fehler Mégliche Ursache Abhilfe
a) |b) |c)
3|@ | @ | ® | Tachofehler Stérung DV-Gerét Verbindungen priifen
(Anschlisse, Leitungen)
Dauerhafte Uberlast des Drahtseele nicht in engen
Drahtantriebs Radien legen; Drahtseele auf
Leichtgangigkeit prafen
4| @ | ® | ® | Ubertemperatur | Stromquelle Giberhitzt Stromquelle abkiihlen lassen
(Netzschalter auf ,1%)
Ldfter blockiert, verschmutzt Ldfter kontrollieren, reinigen,
oder defekt oder ersetzen

Luft Ein- oder Auslass blockiert | Luft Ein-und Auslass
kontrollieren

5|3 | @ | @ |Netz- Netzspannung ist zu hoch Netzspannungen priifen und
Uberspannung mit Anschlussspannungen der
6|® | ® | @ |Netz- Netzspannung ist zu niedrig Stromquelle vergleichen
Unterspannung
7|® | @ | ® |Kihimittel- Durchflussmenge zu gering Kiihimittel Durchfluss priifen;
mangel (<=0,7 lI/min) / Wasserkuhler reinigen;
(< = 0.18 gal./min) "B Knickstellen im

Schlauchpacket beseitigen;
Durchflussschwelle anpassen

Kihlmittelmenge zu gering Kihlmittel auffullen

Pumpe lauft nicht Pumpenwelle andrehen

Luft im Kahlmittelkreislauf Kahlmittelkreislauf entliften
Schlauchpaket nicht vollstandig | Gerat aus/ein schalten (Pum-
mit Kiihimittel beftillt pe lauft fir 2 min)
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Kategorie | Fehler Mégliche Ursache Abhilfe
a) |b) |c)
Betrieb mit gasgekihltem Kahlmittelvorlauf und KihImit-
SchweilRbrenner telriicklauf verbinden
(Schlauchbriicke einsetzen);
Wasserkuhler deaktivieren
Ausfall Sicherungsautomat (4 Automat durch Driicken zu-
rucksetzen
8| @ | @ | ® |Schutzgasfeh- | Kein Schutzgas Schutzgasversorgung priifen
ler @ Vordruck zu niedrig Knickstellen im Schlauchpa-
ket beseitigen; Sollwert:
4-6 bar Vordruck
9|3 | ® | @ |Sek.- Uberspannung am Ausgang: Service informieren
Uberspannung | Inverterfehler
10 | %) | ®) | @ | Erdschluss Verbindung zwischen Schweil- | Elektrische Verbindung ent-
(PE-Fehler) draht und Gerategehause fernen
1M1|@|@|® |Schnell- Wegnahme des logischen Sig- | Fehler an tiberlagerter Steue-
abschaltung nals "Roboter bereit" wahrend | rung beseitigen
des Prozesses
22| @ | ® | ® |Kuhimittel- Kuhimittel Gberhitzt (>=70°C/ | Stromquelle abkiihlen lassen
tibertempera- | >=158°F) " gemessen im (Netzschalter auf ,,1%)
tur & KiihImittel-Riicklauf
Lifter blockiert, verschmutzt Lifter kontrollieren, reinigen
oder defekt oder ersetzen
Luft Ein- oder Auslass blockiert | Luft Ein-und Auslass kontrol-
lieren
32| ® | ® | @ |Fehler >0 Service informieren
33| ®) | ® | @ | Fehler UIST® | Kurzschluss im SchweiRstrom- | Kurzschluss im Schweil-
kreis vor dem Schweil3en stromkreis entfernen; externe
Fihlerspannung entfernen
38| ®) | ® | @ |Fehler IST® | Kurzschluss im SchweiRstrom- | Kurzschluss im SchweiR-
kreis vor dem Schweil3en stromkreis entfernen
48| ® | @ | ® | zindfehler Waéhrend eines Prozessstarts | Drahtforderung prafen; An-
mit einer automatisierten Gera- | schlisse der Lastkabel im
ten kam keine Zindung zu Schweil}stromkreis Uberpru-
Stande fen; ggf. korrodierte Oberfla-
chen am Werkstuck vor der
Schweil3ung reinigen
49| ® | @ | ® |Lichtbogen- Waihrend einer Schweilung mit | Drahtférderung lberpriifen;
abriss einer automatisierten Anlage SchweilRgeschwindigkeit an-
kam es zu einem Lichtbogenab- | passen.
riss
51 @ Not-Aus Der Not-Aus-Schaltkreis der Die Aktivierung des Not-Aus
Stromquelle wurde aktiviert. Schaltkreises wieder deakti-
vieren (Schutzkreis freigeben)
52| (®) | ®) | @ | Kein DV-Gerét |Nach dem Einschalten der au- | Steuerleitungen der
tomatisierten Anlage wurde DV-Gerate kontrollieren bzw.
kein DV-Gerat erkannt anschlieRen; Kennnummer
des automatisierten DV korri-
gieren (bei 1DV: Nummer 1
sicherstellen; bei 2DV jeweils
einen DV mit Nummer 1 und
einen DV mit Nummer 2)
53| (®) | @ | @) | Kein DV- Drahtvorschubgerit 2 nicht Steuerleitungen der
Gerat 2 erkannt DV-Gerate kontrollieren bzw.
anschlieen
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6.4

Kategorie | Fehler Mégliche Ursache Abhilfe
a) |b) |c)
54| (%) | ®) | @ | VRD-Fehler ¥ | Fehler Leerlaufspannungsredu- | ggf. Fremdgerat vom

zierung

Schweillstromkreis trennen;
Service informieren

55

DV-Uberstrom

Uberstromerkennung Drahtvor-
schubantrieb

Drahtseele nicht in engen
Radien legen; Drahtseele auf
Leichtgangigkeit prifen

56

Netzphasen-
ausfall

Eine Phase der Netzspannung
ist ausgefallen

Netzanschluss, Netzstecker
und Netzsicherungen prifen

57

® ® ®

© ®

® © ®

Tachofehler
Slave

Stoérung DV-Gerat (Sla-
ve-Antrieb)

AnschlUsse, Leitungen, Ver-
bindungen prifen

Dauerhafte Uberlast des Draht-
antriebs (Slave-Antrieb)

Drahtseele nicht in engen
Radien legen; Drahtseele auf
Leichtgangigkeit prifen

58

Kurzschluss

Den Schweiltstromkreis auf
Kurzschluss Uberprifen

Schweillstromkreis prifen;
Brenner isoliert ablegen

59

Inkompatibles
Gerat

Ein an das System angeschlos-
senes Gerat ist nicht kompati-
bel

Bitte trennen Sie das inkom-
patible Gerat vom System

® ® ® ® ®
® O ® ® ©
© ® & © ®

60 Inkompatible Die Software eines Gerates ist | Service informieren
Software nicht kompatibel
61 SchweilRiber- | Der Istwert eines Schweil3pa- Toleranzfelder einhalten;
wachung rameters liegt auBerhalb des Schweillparameter anpassen
vorgegebenen Toleranzfeldes
62 Systemkompo- | Systemkomponente nicht ge- Service informieren
nente funden
M ab Werk
e Option

(31
[41

ausschlielich Gerateserie Titan XQ

nicht Gerateserie Titan XQ

JOBs (SchweiBaufgaben) auf Werkseinstellung zuriicksetzen
Alle kundenspezifisch gespeicherten SchweiRparameter werden durch die Werkseinstellungen

ersetzt!

Das Zuriickzusetzen von Schweilaufgaben (JOBs) auf die Werkseinstellungen wird im Kapitel JOB-

Manager beschrieben.
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7 Anhang
71 Parameteriibersicht - Einstellbereiche

Parameter Einstellbereich Bemerkung
€ | £ s
i £ £
MIG/MAG
Gasvorstromzeit s 0 |-] 20
Gas-Sollwert I/min Option GFE
Startprogramm Pgrart
DV relativ % 1 -| 200
Dauer s 0,00 (- 20,0
U-Korrektur \% 99 (-] 99
Slope-Zeit s 0,00 20,0
Hauptprogramm Py
DV [/min] m/min | 0,00 | - | 20,0
U-Korrektur \% 99 (-] 99
Dauer s 0,00 (- 20,0
Slope-Zeit s 0,00 (- 20,0
Absenkprogramm Pg
DV relativ % 0 | -] 200
Dauer s 0,0 | -| 20,0
U-Korrektur V 991-1 99
Slope-Zeit S 0,00 | -] 20,0
Slope-Zeit s 0,00 (- 20,0
Endprogramm Pgyp
DV relativ % 0 | -] 200
Dauer s 0,0 | -| 20,0
U-Korrektur V 991-1 99
Drahtrickbrand 0 499
Gasnachstromzeit s 0,0 20,0
099-00L104-EW500 51
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7.2 JOB-List
JOB-Nr. |Verfahren Material Gas Durchmesser
[mm]
1 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 0,8
2 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 0,9
3 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,0
4 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,2
5 MSG-Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,6
6 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / C02-18 (M21) 0,9
8 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,0
9 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,6
11 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG-Standard / Impuls | G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG-Standard / Impuls ~ |CrNi 19 12 3 Nb / Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG-Standard / Impuls  |CrNi 19 12 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG-Standard / Impuls ~ |CrNi 19 12 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG-Standard / Impuls  |CrNi 19 12 3 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/C0O2-2,5 (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 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 MSG-Standard / Impuls ~ |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 MSG-Standard / Impuls  |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 MSG-Standard / Impuls  |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 MSG-Standard / Impuls ~ |CrNi 19 12 3/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG-Standard / Impuls | CrNi 19 12 3/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 MSG-Standard / Impuls ~ |CrNi 19 12 3/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 MSG-Standard / Impuls | CrNi 19 12 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/He-20/C0O2-2 0,8
(M12)
47 MSG-Standard / Impuls  |CrNi22 9 3/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
(M12)
48 MSG-Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO0O2-2 1,2
(M12)
49 MSG-Standard / Impuls  |CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,6
(M12)
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[mm]

50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (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 AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi 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 (I1) 0,8
67 coldArc Loéten CusSi 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 (I1) 1,2
74 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 MSG-Standard / Impuls | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
77 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
78 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
79 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,0
80 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
81 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 MSG-Standard / Impuls AISi Ar-100 (11) 0,8
83 MSG-Standard / Impuls AlISi Ar-100 (11) 1,0
84 MSG-Standard / Impuls AlISi Ar-100 (11) 1,2
85 MSG-Standard / Impuls | AISi Ar-100 (11) 1,6
86 MSG-Standard / Impuls AISi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 MSG-Standard / Impuls | AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
88 MSG-Standard / Impuls AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
89 MSG-Standard / Impuls | AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
90 MSG-Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-100 (11) 1,0
92 MSG-Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-100 (11) 1,6
94 MSG-Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
96 MSG-Standard / Impuls | AI99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
97 MSG-Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
98 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-100 (I11) 0,8
99 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,0
100 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,2
101 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 |MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
103 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
104 |MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
105 MSG-Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
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106 |MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (I1) 0,8
107 |MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (I1) 1,0
108 MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 MSG-Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 Loten / Brazing CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
111 Loten / Brazing CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 Loten / Brazing CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
113  |Loten / Brazing CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Loten / Brazing CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 |Loten / Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,0
116 Loten / Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,2
117  |Loten / Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,6
118 |Loten / Brazing CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
119 |Loten / Brazing CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
120 |Loten / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Léten / Brazing CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
122 |Léten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 |Loten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124  |Loten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 |Loten / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 |Fugenhobeln
127 | WIG Liftarc
128 |E-Hand
129 Spezial-JOB 1 Spezial Spezial Spezial
130 |Spezial-JOB 2 Spezial Spezial Spezial
131 Spezial-JOB 3 Spezial Spezial Spezial
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
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153 Block 2/ JOB4
154 Block 2/ JOB5
155 Block 2/ JOB6
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 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173  |rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179  |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 | coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 | coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 | coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 MSG Non-Synergic Spezial Spezial Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc Loten AISi Ar-100 (I1) 1,0
198 |coldArc Loten AISi Ar-100 (I1) 1,2
201 coldArc Léten ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc Loten ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 | rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
209 coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Fllldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,2
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213 |Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,6
216 |MSG-Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
217 MSG-Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
218 |MSG-Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 |Fulldraht-Metall FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Fulldraht-Metall FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 | Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 |Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 |Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 |Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 |Fulldraht-Metall FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 |Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244  |Fulldraht-Rutil FCW CrNi - Rutile 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 AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 |MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 MSG-Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
260 |Fulldraht-Rutil FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,2
261 Falldraht-Rutil FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,6
263 |Fulldraht-Metall Hochfeste Stahle / Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Special
264 | Fulldraht-Basisch FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 | Auftragschweillen NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 |Auftragschweillen NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 Auftragschweilen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 | Auftragschweillen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 | Auftragschweillen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
275 Auftragschweilen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 Auftragschweilen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
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277 | AuftragschweilRen NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 | MSG-Standard / Impuls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
280 |MSG-Standard / Impuls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 |MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
283 |MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 | MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
285 | MSG-Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Falldraht-Metall
291 forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Falldraht-Metall
292 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Fulldraht-Metall
293 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Falldraht-Metall
303 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |[forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
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/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313  |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
315  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
323 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325 |[forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
334 | coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 |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 CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
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338 [coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5(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
350 |Selbstschitzender Full- FCW Steel - Rutile No Gas 0,9
draht
351 Selbstschiitzender Full- FCW Steel - Rutile No Gas 1,0
draht
352 | Selbstschiutzender Full- FCW Steel - Rutile No Gas 1,2
draht
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc/ wiredArc puls |[CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls [CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls |AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
386 | Auftragschweillen Co-based Ar-100 (11) 1,2
387 | Auftragschweil3en Co-based Ar-100 (11) 1,6
388 | Auftragschweillen CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
389 | Auftragschweilten CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls " AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
392 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
393 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
394 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2

M AusschlieRlich in Gerateserie Titan XQ AC aktiv.
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7.3 Handlersuche

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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