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Allgemeine Hinweise
A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!

“IlJl Die Betriebsanleitung fiihrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.

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

» Unfallverhitungsvorschriften und Ianderspezifische Bestimmungen beachten!

» Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.

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

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

+ Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geréatetechnik, kénnen zu
unterschiedlichem 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 ausdrucklich auf die Funktion der
Anlage beschrankt. Jegliche weitere Haftung, gleich welcher Art, wird ausdriicklich ausgeschlossen.
Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

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

Eine unsachgemafie Ausflhrung der Installation kann zu Sachschaden fuhren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Gbernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder
Kosten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemaRen Betrieb sowie falscher Verwendung und
Wartung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.
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Zu lhrer Sicherheit

Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

2
2.1

IS

Zu lhrer Sicherheit
Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

A GEFAHR

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

bevorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlieBen.

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

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

A WARNUNG

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

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

* Aullerdem 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 auszuschlieRen.

+ 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 Gerédteschdden zu
vermeiden.

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

Buchse der Schweilistromleitung in entsprechendes Gegenstlick einstecken und verriegeln.

099-0M37XM-EW500 5
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Zu Ihrer Sicherheit em;f'n
Symbolerklarung

2.2 Symbolerklarung

Symbol | Beschreibung Symbol | Beschreibung
1> | Technische Besonderheiten, die der betatigen und loslassen / tippen / tasten
Benutzer beachten muss.
Geréat ausschalten loslassen
Gerét einschalten betatigen und halten
schalten
® falsch / unguiltig drehen
@ richtig / gultig A Zahlenwert - einstellbar
"I-I Eingang _x")z_ Signalleuchte leuchtet griin
L A
@ Navigieren e 2 o [Signalleuchte blinkt griin
‘_l’ Ausgang s+, |Signalleuchte leuchtet rot
-l -/ " \-
Zeitdarstellung (Beispiel: 4 s warten / e > ¢ |Signalleuchte blinkt rot
betatigen) NNy
—~— | Unterbrechung in der Menudarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten moglich)
q-p Werkzeug nicht notwendig / nicht
>< benutzen
U
ﬁ Werkzeug notwendig / benutzen
6 099-0M37XM-EW500
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ev\;hq Zu lhrer Sicherheit
Teil der Gesamtdokumentation

2.3 Teil der Gesamtdokumentation

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

Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweiflsystems.

Abbildung 2-1

Pos. |Dokumentation

A.1 Drahtvorschubgerat

A.2  [Umbauanleitung Optionen

A.3 |Stromquelle

A.4 [Kuhlgerat, Spannungswandler, Werkzeugkiste etc.

A.5 |Transportwagen

A.6 |Schweillbrenner

A7 Fernsteller

A.8 |Steuerung

A Gesamtdokumentation

099-0M37XM-EW500 7
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BestimmungsgemaRer Gebrauch ev\‘h‘)

Verwendung und Betrieb ausschlieBlich mit folgenden Geraten

3

3.1

3.2

3.3

=

BestimmungsgemaRer Gebrauch

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméaBen Gebrauch!

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

Personal verwenden!
« Gerat nicht unsachgemalf verandern oder umbauen!

Verwendung und Betrieb ausschlieBlich mit folgenden Geraten
Diese Beschreibung darf ausschlieRlich auf Gerate mit Geratesteuerung M3.7X-M angewendet werden.

Mitgeltende Unterlagen

» Betriebsanleitungen der verbundenen Schweiligerate
» Dokumente der optionalen Erweiterungen
Softwarestand

Diese Anleitung beschreibt folgende Softwareversion:
1.0.9.0

Die Softwareversion der Gerétesteuerung kann im Gerédtekonfigurationsmenii (Menii
Srv) > siehe Kapitel 4.8 angezeigt werden.

099-0M37XM-EW500
16.07.2018
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Ubersicht Steuerungsbereiche
4 Geratesteuerung - Bedienelemente
4.1 Ubersicht Steuerungsbereiche
1

Die Geriétesteuerung wurde zur Beschreibung in zwei Teilbereiche (A, B) unterteilt, um ein

HéchstmaRB an Ubersichtlichkeit zu gewéhrleisten. Die Einstellbereiche der Parameterwerte sind
im Kapitel Parameteriibersicht zusammengefasst > siehe Kapitel 7.1.

JoB

mm inch %% s

Soft = Dynamics + Hard

Abbildung 4-1
Pos. |Symbol |Beschreibung

1 Steuerungsbereich A
> siehe Kapitel 4.1.1
2 Steuerungsbereich B

> siehe Kapitel 4.1.2

099-0M37XM-EW500
16.07.2018



Geratesteuerung - Bedienelemente ev\;’r)

Ubersicht Steuerungsbereiche

41.1 Steuerungsbereich A

(3 —S-e-rile-z-2

Soft = Dynamics + Hard

AlMEICE
Abbildung 4-2

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 JOB- |Drucktaste SchweiBaufgabe (JOB)

LIST |SchweiRaufgabe anhand der Schweifaufgabenliste (JOB-LIST) wahlen. Die Liste
befindet sich auf der Innenseite der Schutzklappe des Drahtvorschubantriebes oder
auch im Anhang dieser Betriebsanleitung.

2 =1 |Click-Wheel SchweiBleistung
= L Einstellen der Schweilleistung > siehe Kapitel 4.3.2
R Einstellung diverser Parameterwerte in Abhangigkeit der Vorauswahl.
Die weifl3en Signalleuchten (LED) um den Drehknopf leuchten, wenn die Einstellung
moglich ist.
3 v Drucktaste, Anwahl Betriebsart
H-e 2-Takt
A - 4-Takt
[ 4-Takt-Spezial
4 Anzeige Lichtbogendynamik
Hohe und Ausrichtung der eingestellten Lichtbogendynamik werden angezeigt.
5 ] Click-Wheel Korrektur Lichtbogenlédnge
= R Einstellung Korrektur Lichtbogenlange > siehe Kapitel 4.5.1.5

R Einstellung Lichtbogendynamik > siehe Kapitel 4.5.1.6
R Einstellung diverser Parameterwerte in Abhangigkeit der Vorauswabhl.

Die weif3en Signalleuchten (LED) um den Drehknopf leuchten, wenn die Einstellung
moglich ist.
10 099-0M37XM-EW500
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Ubersicht Steuerungsbereiche

41.2 Steuerungsbereich B

QOO

Abbildung 4-3

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 > Drucktaste Anzeige links / Sperrfunktion
Umschaltung der Gerateanzeige zwischen diversen Schweillparametern.
Signalleuchten zeigen den gewahlten Parameter.

@ J— Nach 3 s Betatigung wechselt das Gerat in die
Sperrfunktion > siehe Kapitel 4.3.4.
2 Signalleuchte Einheit der Drahtgeschwindigkeit
m/min---- Parameterwert wird in Meter pro Minute angezeigt.
ipm ------- Parameterwert wird in Inch per minute angezeigt.

Umschaltung zwischen metrischem oder imperialen System Uiber Sonderparameter
"P29" > siehe Kapitel 4.7.

Signalleuchte Materialdicke

Anzeige der gewahlten Materialdicke.

Signalleuchte SchweiRstrom

Anzeige des Schweil3stroms in Ampere.

5 _8_ Signalleuchte, Drahtgeschwindigkeit
N
[

Leuchtet, wenn die Drahtgeschwindigkeit angezeigt wird.

Signalleuchte Sperrfunktion
Ein- und ausschalten iber Drucktaste Anzeige links / Sperrfunktion.

Signalleuchte Korrekturspannung Lichtbogenlange
Anzeige der Korrekturspannung Lichtbogenlange in Volt.

Anzeige, rechts > siehe Kapitel 4.2

Vmmmmmeeem Schweildspannung

Signalleuchte Ubertemperatur / Fehler Schweibrennerkiihlung
Warn- und Fehlermeldungen > siehe Kapitel 5

10 @ Signalleuchte Kiihimittelstérung

(o]
o
O
o

Signalisiert Durchflussstérung bzw. Kihimittelmangel.

1 Signalleuchte Sekunde

Der angezeigte Wert wird in Sekunde dargestellit.

099-0M37XM-EW500 11
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Schweilldatenanzeige

Pos. |Symbol |Beschreibung

12 ([ 1) |Anzeige JOB-Nummer (SchweiBaufgabe) > siehe Kapitel 4.5.1
gy

13 0 Signalleuchte Zustandsanzeige (Hold)
Anzeige der Mittelwerte Gber die gesamte Schweil3ung.

14 % Signalleuchte Prozent
Der angezeigte Wert wird in Prozent dargestellt.

15 Signalleuchte Einheit der Materialdicke
mm ------ Parameterwert wird in Millimeter angezeigt.
inch------ Parameterwert wird in Inch angezeigt.

"P29" > siehe Kapitel 4.7.

Umschaltung zwischen metrischem oder imperialen System Uber Sonderparameter

16 Anzeige, links

Schweillstrom, Materialdicke, Drahtgeschwindigkeit, Hold-Werte
4.2 SchweiBdatenanzeige

Links neben den Parameteranzeigen befindet sich die Drucktaste zur Parameteranwahl. Sie dient der

Auswahl anzuzeigender Schweil’parameter und deren Werte.

Jeder Tastendruck schaltet die Anzeige zum nachsten Parameter weiter (Signalleuchten zeigen die

Auswahl an). Nach Erreichen des letzten Parameters wird beim Ersten neu begonnen.

j[0]:}
mm inch % B B B S

H/

Abbildung 4-4

MIG/MAG

Parameter Sollwerte " Istwerte @ Holdwerte !

Schweifstrom @ @ @

Materialdicke @ @ @

Drahtgeschwindigkeit @ @ @

Schweiflspannung @ @ @

E-Hand

Parameter Sollwerte " Istwerte @ Holdwerte !

Schweifstrom @ @ @

Schweiflspannung @ @ ®

Bei Einstellungsanderungen (z. B. Drahtgeschwindigkeit) schaltet die Anzeige sofort auf
Sollwerteinstellung um.

M Sollwerte (vor dem Schweilen)

@ |stwerte (wahrend dem Schweilen)

Bl Holdwerte (nach dem Schweilten, Anzeige der Mittelwerte (iber die gesamte Schweiung)

12 099-0M37XM-EW500
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Bedienung der Geratesteuerung

4.3
4.3.1

43.2

4.3.3

434

4.4
4.4.1

Bedienung der Geratesteuerung

Hauptansicht

Nach dem Einschalten des Gerates oder dem Beenden einer Einstellung wechselt die Geratesteuerung
zur Hauptansicht. Dies bedeutet, dass die zuvor gewahlten Einstellungen ibernommen (ggf. durch
Signalleuchten angezeigt) und der Sollwert der Stromstarke (A) in der linken SchweilRdatenanzeige
dargestellt wird. In der rechten Anzeige wird der Sollwert fiir Schweillspannung (V) angezeigt. Die
Steuerung wechselt nach 4 s wieder zur Hauptansicht zurtck.

Einstellung der SchweiBleistung

Die Einstellung der Schweillleistung erfolgt mit dem Drehknopf (Click-Wheel) Schweildleistung. Darlber
hinaus kénnen die Parameter im Funktionsablauf oder die Einstellungen in den verschiedenen
GeratemenuUs angepasst werden.

Grundeinstellungen andern (Geratekonfigurationsmenti)

Im Geratekonfigurationsmeni kdnnen Grundfunktionen des Schweilsystems angepasst werden. Die
Einstellungen sollten ausschlieRlich von erfahrenen Anwendern verandert werden > siehe Kapitel 4.8.
Sperrfunktion

Die Sperrfunkton dient dem Schutz gegen versehentliches Verstellen der Gerateeinstellungen.

Der Anwender kann durch einen langen Tastendruck von jeder Geratesteuerung bzw.
Zubehdrkomponente mit dem Symbol O die Sperrfunktion ein- oder ausschalten.

Funktionsbeschreibung

Einstellung Schutzgasmenge

Sowohl eine zu geringe, als auch eine zu hohe Schutzgaseinstellung kann Luft ans Schweilibad bringen
und in der Folge zu Porenbildung fiihren. Schutzgasmenge entsprechend der SchweilRaufgabe
anpassen!

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

* Funktion Gastest > siehe Kapitel 4.4.1.1 auslésen (Schweillspannung und Drahtvorschubmotor
bleiben abgeschaltet - kein versehentliches Ziinden des Lichtbogens).

* Gasmenge am Druckminderer je nach Anwendung einstellen.
Einstellhinweise
SchweiBverfahren Empfohlene Schutzgasmenge

MAG-Schweil}en Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min

MIG-L6ten Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min

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

WIG Gasdusendurchmesser in mm entspricht I/min Gasdurchfluss

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

Schutzgas Faktor

75 % Ar /25 % He 1,14

50 % Ar /50 % He 1,35

25 % Ar /75 % He 1,75

100 % He 3,16

099-0M37XM-EW500 13
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Funktionsbeschreibung

4411 Gastest
Die Bedienelemente befinden sich unter der Schutzklappe des Drahtvorschubantriebes.

Abbildung 4-5

4.41.2 Schlauchpaket spiilen
Die Bedienelemente befinden sich unter der Schutzklappe des Drahtvorschubantriebes.

SN
A.f; J£

Abbildung 4-6

4.4.2 Drahteinfadeln

Die Funktion Drahteinfadeln dient dem spannungs- und schutzgasfreien Einfadeln der Drahtelektrode
nach dem Drahtspulenwechsel. Durch langes Driicken und Halten der Drucktaste Drahteinfadeln erhoht
sich Drahteinfadelgeschwindigkeit in einer Rampenfunktion (Sonderparameter P1 > siehe Kapitel 4.7.1.1)
von 1 m/min bis zum eingestellten Maximalwert. Der Maximalwert wird durch gleichzeitiges Driicken der
Drucktaste Drahteinfadeln und Drehen des linken Click-Wheel eingestellt.

Die Bedienelemente befinden sich unter der Schutzklappe des Drahtvorschubantriebes.

Abbildung 4-7

14 099-0M37XM-EW500
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MIG/MAG-Schweilden

ev\;h‘) Geratesteuerung - Bedienelemente

443

Drahtrickzug

Die Funktion Drahtriickzug dient dem spannungs- und schutzgasfreien Zuriickziehen der Drahtelektrode.
Durch gleichzeitiges Dricken und Halten der Drucktasten Drahteinfadeln und Gastest erhéht sich
Drahtriickzugsgeschwindigkeit in einer Rampenfunktion (Sonderparameter P1 > siehe Kapitel 4.7.1.1)
von 1 m/min bis zum eingestellten Maximalwert. Der Maximalwert wird durch gleichzeitiges Dricken der
Drucktaste Drahteinfadeln und Drehen des linken Click-Wheel eingestellt.

Wahrend dem Vorgang muss die Drahtrolle von Hand im Uhrzeigersinn gedreht werden, um die
Drahtelektrode wieder aufzuwickeln.

Die Bedienelemente befinden sich unter der Schutzklappe des Drahtvorschubantriebes.

==

Abbildung 4-8
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MIG/MAG-Schweilden

45 MIG/MAG-SchweiRen
451 Schweilaufgabenanwahl

Zur SchweilRaufgabenanwahl sind folgende Schritte durchzufihren:

» Grundparameter (Materialart, Drahtdurchmesser und Schutzgasart) und Schweil3verfahren wahlen
(JOB-Nummer anhand JOB-List > siehe Kapitel 6.1 wahlen und eingeben).

» Betriebs- und Schweilart wahlen
» Schweil¥leistung einstellen
» Lichtbogenlange und Dynamik ggf. korrigieren

4.5.1.1 GrundschweiRparameter

Zu Beginn muss der Anwender die Grundparameter (Materialart, Drahtdurchmesser und Schutzgasart)
des Schweil3systems ermitteln. Diese Grundparameter werden anschlielend mit der
SchweilRaufgabenliste (JOB-LIST) verglichen. Die Kombination der Grundparameter ergibt eine JOB-
Nummer, welche nun an der Geratesteuerung eingeben werden muss. Diese Grundeinstellung muss
ausschlieRlich beim Draht- oder Gaswechsel erneut gepruft bzw. angepasst werden.

—
=
JOB‘-LIST

Abbildung 4-9

4.5.1.2 Betriebsart

Die Betriebsart bestimmt den mit dem SchweiRbrenner gesteuerten Prozessablauf. Detaillierte
Beschreibungen der Betriebsarten > siehe Kapitel 4.5.4.

Abbildung 4-10
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MIG/MAG-Schweilden

4.5.1.3 SchweiBleistung (Arbeitspunkt)

Die Schweildleistung wird nach dem Prinzip der Einknopfbedienung eingestellt. Der Anwender kann
seinen Arbeitspunkt wahlweise als Drahtgeschwindigkeit, Schweil3strom oder Materialdicke einstellen.
Die zum Arbeitspunkt optimale Schweillspannung wird durch das Schweil3gerat errechnet und eingestellit.
Bei Bedarf kann der Anwender diese Schweillspannung korrigieren > siehe Kapitel 4.5.1.5.

;’A,
it
N——
1 171
1 ICu
A

Abbildung 4-11

4.51.4 Zubehérkomponenten zur Arbeitspunkteinstellung

Die Arbeitspunkteinstellung kann auch von verschiedenen Zubehérkomponenten aus, wie z. B.
Fernstellern, Sonderschweilibrennern oder Roboter- / Industriebusinterfaces (optionale
Automatisierungsschnittstelle erforderlich, nicht bei allen Geraten dieser Serie moglich!) erfolgen.
Nahere Beschreibung der einzelnen Gerate und ihrer Funktionen siehe Betriebsanleitung zum jeweiligen
Gerat.

4.51.5 Lichtbogenlange
Bei Bedarf kann die Lichtbogenlange (SchweiRspannung) fir die individuelle Schweilaufgabe um
+/- 9,9 V korrigiert werden.
Abbildung 4-12
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MIG/MAG-Schweilden

4.5.1.6 Lichtbogendynamik (Drosselwirkung)
Mit dieser Funktion kann der Lichtbogen von einem schmalen, harten Lichtbogen mit tiefem Einbrand
(positive Werte) bis zu einem breiten und weichem Lichtbogen (negative Werte) angepasst werden.
Zusatzlich wird die gewahlte Einstellung mit Signalleuchten unterhalb der Drehkndpfe angezeigt.

d9-H _A)

Abbildung 4-13

4.5.2 Expertmenu (MIG/MAG)

Im Expertmena sind einstellbare Parameter hinterlegt, deren regelmafiges Einstellen nicht erforderlich
ist. Die Anzahl der gezeigten Parameter kann durch z. B. eine deaktivierte Funktion eingeschrankt sein.

I-I I-I
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Abbildung 4-14
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MIG/MAG-Schweilden

Anzeige Einstellung / Anwahl
) 5 l‘: Startstrom
/ Einstellbereich prozentual: hauptstromabhangig
Einstellbereich absolut: Imin bis Imax.
~ ;:' ,1_ Korrektur der Lichtbogenldange im Startprogramm Pgrart
’,_ ;:' ':' Slope-Zeit von Startprogramm Pgrarr auf Hauptprogramm Pp
L ;:,,: Slope-Zeit von Hauptprogramm P, auf Endprogramm Pgyp
[
B ] Endkraterstrom
oo Einstellbereich prozentual: hauptstromabhangig
Einstellbereich absolut: Imin. bis Imax.
= F ,_, Korrektur der Lichtbogenldnge im Endprogramm Pgyp
b d Drahtriickbrandzeit > siehe Kapitel 4.5.2.1
r L Wert erhéhen > mehr Drahtrickbrand
@ e Wert verringern > weniger Drahtriickbrand
4.5.21 Drahtriickbrand
Der Parameter Drahtriickbrand verhindert das Festbrennen der Drahtelektrode im Schwei3bad bzw. an
der Stromduse zum Ende des Schweilprozesses. Der Wert ist fir eine Vielzahl von Anwendungen
optimal voreingestellt (kann jedoch bei Bedarf angepasst werden). Der einstellbare Wert steht fiir die Zeit,
bis die Stromquelle den Schweil}strom abschaltet nachdem der Schweilprozess gestoppt wurde.
Verhalten Schweifdraht Einstellhinweis
Drahtelektrode brennt im Schweil3bad fest. Wert erh6hen
Drahtelektrode brennt an der Stromduse fest oder grofRe Wert verringern
Kugelbildung an der Drahtelektrode
4.5.3 Programmablauf
Bestimmte Werkstoffe wie z. B. Aluminium bendtigen spezielle Funktionen damit sie sicher und mit hoher
Qualitat geschweilt werden kdnnen. Dabei wird die Betriebsart 4-Takt-Spezial mit folgenden
Programmen eingesetzt:
» Startprogramm Pgrart (Vermeidung von Kaltstellen am Nahtanfang)
» Hauptprogramm P, (Dauerschweif3en)
+ vermindertes Hauptprogramm Pg (gezielte Warmereduzierung)
» Endprogramm Pgnp) (Vermeidung von Endkratern durch gezielte Warmereduzierung)
Die Programme beinhalten Parameter wie Drahtgeschwindigkeit (Arbeitspunkt), Korrektur der
Lichtbogenlange, Slope-Zeiten, Programmzeitdauer u. a.
I _.PSTART
P, [P | \_
* PEND
"t
Abbildung 4-15
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MIG/MAG-Schweilden

4.5.4 Betriebsarten (Funktionsablaufe)
4541 Zeichen-und Funktionserklarung

Symbol |Bedeutung
Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Dricken und Loslassen)

Schutzgas stromt

Schweilleistung

Drahtelektrode wird geférdert

Drahteinschleichen

=3y 320 ) ) P |- FR|2s| <>

Drahtrickbrand
Gasvorstromen
Gasnachstrémen
2-Takt
H_H 4-Takt
H_H“ 4-Takt-Spezial
t Zeit
Pstarr | Startprogramm
Pa Hauptprogramm
Pg vermindertes Hauptprogramm

Penp Endprogramm
t2 Punktzeit

4.5.4.2 Zwangsabschaltung

1> Das SchweiBlgerit beendet den Ziind- bzw. Schweilvorgang bei
» Ziindfehler (bis 5 s nach dem Startsignal flieBt kein Schwei3strom).
* Lichtbogenabriss (Lichtbogen ldnger als 5 s unterbrochen).

099-0M37XM-EW500
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MIG/MAG-Schweilden

2-Takt-Betrieb
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Abbildung 4-16

A
A\ 4
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v

1.Takt

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

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

Drahtvorschubgeschwindigkeit erhdht sich auf den eingestellten Sollwert.

2.Takt

Brennertaster loslassen.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit [auft ab.

099-0M37XM-EW500 21
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MIG/MAG-Schweilden

4-Takt-Betrieb
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Abbildung 4-17

1.Takt

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

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

Umschalten auf vorgewahlte Drahtgeschwindigkeit (Hauptprogramm P,).

2.Takt

Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung).

3.Takt

Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung).

4.Takt

Brennertaster loslassen.

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit [auft ab.

22
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MIG/MAG-Schweilden

4-Takt-Spezial
1, —> |« 3»ie— 4. —>

iy v P ¥
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~0— PSTART

PEND
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Abbildung 4-18

(€]

1.Takt

» Brennertaster betatigen und halten.

* Schutzgas stréomt aus (Gasvorstrdmen).

» Drahtvorschubmotor lauft mit ,Einschleichgeschwindigkeit®.

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft,
Schweilstrom fliefl3t (Startprogramm Pgrart).

2.Takt

* Brennertaster loslassen.

» Slope auf Hauptprogramm Pa.
3.Takt

» Brennertaster betatigen und halten.
» Slope auf Endprogramm Pgpp.
4.Takt

* Brennertaster loslassen.

* Drahtvorschubmotor stoppt.

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

099-0M37XM-EW500
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E-Hand-Schweilen

4.5.5

4.5.5.1

4.6
4.6.1

4.6.2

MIG/MAG-Standardbrenner

Der Brennertaster des MIG-Schweilbrenners dient grundsatzlich dem Starten und Beenden des
Schweillvorgangs.

Bedienelemente | Funktionen

H Brennertaster « Schweilen starten / beenden

Umschaltung zwischen Push/Pull- und Zwischenantrieb

A WARNUNG

6 Keine unsachgemaBen Reparaturen und Modifikationen!

Um Verletzungen und Gerateschiaden zu vermeiden, darf das Gerét nur von
sachkundigen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

* Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

6 Gefahren durch nicht durchgefiihrte Priifung nach dem Umbaul!

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

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

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

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

E-Hand-SchweilRen
Schweilaufgabenanwahl

Abbildung 4-19

SchweiRstromeinstellung

Abbildung 4-20

24
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Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

4.6.3 Arcforce

-1
=S
.|

@ P
—NArcH_-]

Abbildung 4-21

Einstellung:

» Negative Werte: rutile Elektrodentypen

»  Werte um Null: basische Elektrodentypen
» Positive Werte: Cellulose Elektrodentypen

4.6.4 Hotstart
Fir ein sicheres Ziinden des Lichtbogens und eine ausreichende Erwarmung auf dem noch kalten
Grundwerkstoff zu Beginn des Schweillens sorgt die Funktion Heil3start (Hotstart). Das Ziinden erfolgt
hierbei mit erhéhter Stromstarke (Hotstart-Strom) iber eine bestimmte Zeit (Hotstart-Zeit).
14 .. A= Hotstart-Strom
= Hotstart-Zeit
= Hauptstrom
= Strom
> = Zeit
Abbildung 4-22

kO

4.6.5 Antistick

Uy Antistick verhindert das Ausgliihen der Elektrode.

Sollte die Elektrode trotz Arcforce festbrennen, schaltet das Gerat
automatisch innerhalb von ca. 1 s auf den Minimalstrom um. Das
Ausgliihen der Elektrode wird verhindert. Schweil3stromeinstellung
Uberprifen und fir die Schweiflaufgabe korrigieren!

Antistick

Abbildung 4-23

4.7 Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

Sonderparameter (P1 bis Pn) werden zur kundenspezifischen Konfiguration der Geratefunktionen
verwendet. Dem Anwender wird somit ein Héchstmal} an Flexibilitdt zur Optimierung seiner Beduirfnisse
Uberlassen.

Diese Einstellungen werden nicht unmittelbar an der Geratesteuerung vorgenommen, da ein
regelmaRiges Einstellen der Parameter in der Regel nicht erforderlich ist. Die Anzahl der anwahlbaren
Sonderparameter kann zwischen den im Schweilisystem verwendeten Geratesteuerungen abweichen
(siehe entsprechende Standardbetriebsanleitung).

Die Sonderparameter kbnnen bei Bedarf wieder auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt
werden > siehe Kapitel 4.7.2.

099-0M37XM-EW500
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Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

4.7.1 Parameter-Anwahl, -Anderung und -Speicherung

Abbildung 4-24

Anzeige Einstellung / Anwahl
P [ Rampenzeit Drahteinfadeln/Drahtriickzug
! 0= normales Einfadeln (10 s Rampenzeit)
1= schnelles Einfadeln (3 s Rampenzeit) (Ab Werk)
P 9 4T und 4Ts-Tippstart
0=--- kein 4 Takt Tippstart
1= 4 Takt Tippstart méglich (Ab Werk)
P ,5 HOLD-Funktion
! 0=--- HOLD-Werte werden nicht angezeigt
1= HOLD-Werte werden angezeigt (Ab Werk)
PE '_{ Anzeige Korrektur- oder Sollspannung
0=-—- Anzeige Korrekturspannung (ab Werk).
1= Anzeige absolute Sollspannung.
P E 9 Einheitensystem > siehe Kapitel 4.7.1.5
0=-—- metrisches System (ab Werk)
1= imperiales System

4.71.1 Rampenzeit Drahteinfadeln (P1)

Das Drahteinfadeln beginnt mit 1,0 m/min fir 2 s. AnschlieRend wird mit einer Rampen-Funktion auf

6,0 m/min erhéht. Die Rampenzeit ist zwischen zwei Bereichen einstellbar.

Wahrend dem Drahteinfadeln kann die Geschwindigkeit Uber den Drehknopf Schweillleistung geandert

werden. Eine Anderung wirkt sich nicht auf die Rampenzeit aus.

26
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Sonderparameter (Erweiterte Einstellungen)

4.71.2

4713

4714

4.71.5

4.7.2
=

4T/4Ts-Tippstart (P9)

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

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

Holdfunktion (P15)

Holdfunktion aktiv (P15 = 1)

+ Mittelwerte zuletzt geschweil3ter Hauptprogrammparameter werden angezeigt.
Holdfunktion nicht aktiv (P15 = 0)

» Sollwerte der Hauptprogrammparameter werden angezeigt.

Anzeige Korrektur- oder Sollspannung (P24)

Bei Einstellung der Lichtbogenkorrektur mit dem rechten Drehknopf kann entweder die
Korrekturspannung +- 9,9 V (ab Werk) oder die absolute Sollspannung angezeigt werden.
Einheitensystem (P29)

Funktion nicht aktiv

*  Werden metrische MalReinheiten dargestellt.

Funktion aktiv

»  Werden imperiale Maleinheiten dargestellt.

Zurucksetzen auf Werkseinstellung

Alle kundenspezifisch gespeicherten Sonderparameter werden durch die Werkseinstellungen
ersetzt!

Abbildung 4-25
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Geratekonfigurationsmenu

4.8 Geratekonfigurationsmeni
4.8.1 Parameter-Anwahl, -Anderung und -Speicherung
Abbildung 4-26
Anzeige Einstellung / Anwahl
T Leitungswiderstand 1
e Leitungswiderstand fiir den ersten Schweillstromkreis 0 mQ - 60 mQ (8 mQ ab Werk).
! 8 Leitungswiderstand 2
o Leitungswiderstand fiir den zweiten Schweiflstromkreis 0 mQ - 60 mQ (8 mQ ab Werk).
c E Parameteranderungen ausschlieBlich durch sachkundiges Servicepersonal!
c 3 Parameteranderungen ausschlieBlich durch sachkundiges Servicepersonal!
CL 0 Zeitabhdngige Energiesparfunktion > siehe Kapitel 4.8.3
o Dauer bei Nichtbenutzung bis der Energiesparmodus aktiviert wird.
Einstellung = ausgeschaltet bzw. Zahlenwert 5 Min. - 60 Min (ab Werk 20).
5 Servicemeni
ru Anderungen im Servicemeni diirfen ausschlieBlich durch autorisiertes Servicepersonal
erfolgen!
099-0M37XM-EW500
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Geratekonfigurationsmenu

4.8.2

Abgleich Leitungswiderstand

Der Widerstandswert der Leitungen kann direkt eingestellt oder auch durch die Stromquelle abgeglichen
werden. Im Auslieferungszustand ist der Leitungswiderstand der Stromquellen auf 8 mQ eingestellt.
Dieser Wert entspricht einer 5 m Masseleitung, einem 1,5 m Zwischenschlauchpaket und einem 3 m
wassergekuhlten Schweillbrenner. Bei anderen Schlauchpaketlangen ist deshalb eine +/-
Spannungskorrektur zur Optimierung der Schweileigenschaften ndtig. Durch ein erneutes Abgleichen
des Leitungswiderstandes kann der Spannungskorrekturwert wieder nahe Null gestellt werden. Der
elektrische Leitungswiderstand sollte nach jedem Wechsel einer Zubehdrkomponente wie z.B.
Schweil’brenner oder Zwischenschlauchpaket neu abgeglichen werden.

Abbildung 4-27
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Geratekonfigurationsmenu

4.8.3

1 Vorbereitung

» Schweil3gerat ausschalten.

» Gasdise des Schweilbrenners abschrauben.

» Schweilldraht an der Stromduse bindig abschneiden.

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

2 Konfiguration

» "Drehknopf Schweildleistung" driicken und halten, gleichzeitig Schweil3gerat einschalten (mindestens
2 s). Drehknopf loslassen (Gerat wechselt nach weiteren 5 s zum Parameter Leitungswiderstand 1).

* Durch Drehen am "Drehknopf Schweildleistung" kann nun der entsprechende Parameter gewahlt
werden. Parameter "rL1" muss bei allen Geratekombinationen abgeglichen werden.

3 Abgleich / Messung

» Schweil3brenner mit der Stromduse auf einer sauberen, gereinigten Stelle am Werkstick mit etwas
Druck aufsetzen und Brennertaster ca. 2 s betatigen. Es flielt 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
Bestatigung. Wird in der rechten Anzeige kein Wert dargestellt, ist die Messung misslungen. Die
Messung muss wiederholt werden.

4 SchweiRbereitschaft wiederherstellen

» Schweilgerat ausschalten.

* Gasduse des Schweillbrenners wieder aufschrauben.
+ Schweilgerat einschalten.

» Schweil’draht wieder einfadeln.

Energiesparmodus (Standby)

Der Energiesparmodus kann durch einen einstellbaren Parameter im Geratekonfigurationsmend
(zeitabhangiger Energiesparmodus [G&A) aktiviert werden > siehe Kapitel 4.8.

Bei aktivem Energiesparmodus wird in den Gerateanzeigen lediglich der mittlere Querdigit
der Anzeige dargestellt.

Durch das beliebige Betatigen eines Bedienelementes (z. B. Drehen eines Drehknopfes) wird der
Energiesparmodus deaktiviert und das Gerat wechselt wieder zur Schweil3bereitschaft.

30
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Storungsbeseitigung

Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen

5 Storungsbeseitigung

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

5.1  Softwareversion der Geratesteuerung anzeigen

Die Abfrage der Softwarestande dient ausschlieRlich zur Information fur das autorisierte Servicepersonal
und kann im Geratekonfigurationsmenu abgefragt werden > siehe Kapitel 4.8!

5.2

Fehlermeldungen (Stromquelle)

[5°>  Ein SchweiRgeréatefehler wird durch einen Fehlercode (siehe Tabelle) in der Anzeige der
Steuerung dargestelit. Bei einem Fehler wird das Leistungsteil abgeschaltet.

5> Die Anzeige der méglichen Fehlernummer ist von der Geréteausfiihrung (Schnittstellen /
Funktionen) abhéngig.

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

Fehler | Kategorie | Mogliche Ursache Abhilfe
(Err) a) |b) |c)
11- |- Netziiberspannung Netzspannungen prifen und mit
21 |- Netzunterspannung Anschlussspannungen des Schweil’gerates
vergleichen
3|x |- |- |Schweilgerat Ubertemperatur | Gerat abkiihlen lassen (Netzschalter auf ,1¢)
4 X |- KahImittelfehler KahlImittel auffillen
Pumpenwelle andrehen (KihIimittelpumpe)
Uberstromausléser Umluftkiihlgerat prifen
5(x |- - Fehler Drahtvorschubgerat, Drahtvorschubgeréat prifen
Tachofehler Tachogenerator gibt kein Signal,
M3.51 defekt > Service informieren.
6|x |- |- |Schutzgasfehler Schutzgasversorgung prifen (Gerate mit
Schutzgasuberwachung)
7|- |- Sekundar-Uberspannung Inverterfehler > Service informieren
8- - Drahtfehler Elektrische Verbindung zwischen
SchweilRdraht und Gehause bzw. einem
geerdeten Objekt trennen
9(x |- - Schnelle Abschaltung Fehler an Roboter beseitigen
(Automatisierungsschnittstelle)
10|- ([x |- Lichtbogenabriss Drahtférderung prifen
(Automatisierungs-Interface)
1] - X |- Zundfehler (nach 5 s) Drahtférderung prifen
(Automatisierungs-Interface)
13(x |- |- Not-Aus-Abschaltung Not-Aus-Schalter der
Automatisierungsschnittstelle prifen
14(- |x |- Erkennung Kabelverbindungen prifen
Drahtvorschubgerat
Fehler Zuweisung Kennnummern korrigieren
Kennnummern (2DV)
15]- X |- Erkennung Kabelverbindungen prifen
Drahtvorschubgerat 2
16|- [- |x |Fehler Leerlaufspannungs- Service informieren.
reduzierung (VRD)
17 | - x |x | Uberstromerkennung Leichtgangigkeit der Drahtférderung prifen
Drahtvorschubantrieb
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Fehler | Kategorie | Mogliche Ursache Abhilfe
(Erm(a) [b) |c)
18 |- [x |x |Fehler Tachogeneratorsignal |Verbindung und insbesondere

Tachogenerator von zweitem
Drahtvorschubgerat (Slave-Antrieb) prufen.

56 |- |- [x |Ausfall Netzphase Netzspannungen priifen
59 |- |- |x [|Geratinkompatibel Gerateverwendung prifen
60(- |- [x |[Software-Update erforderlich | Service informieren.

Legende Kategorie (Fehler zuriicksetzen)

a) Fehlermeldung erlischt, wenn der Fehler beseitigt ist.

b) Fehlermeldung kann durch Betatigen einer Drucktaste zuriickgesetzt werden:
Geriatesteuerung Drucktaste

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / nicht moglich
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

¢) Fehlermeldung kann ausschlieRlich durch aus- und wiedereinschalten des Gerates zuriickgesetzt
werden.

Der Schutzgasfehler (Err 6) kann durch Betatigen der " Drucktaste SchweilRparameter” zuriickgesetzt
werden.

5.3 JOBs (SchweiBaufgaben) auf Werkseinstellung zuriicksetzen

3>  Alle kundenspezifisch gespeicherten SchweilSparameter werden durch die Werkseinstellungen
ersetzt!

5.3.1 Einzelnen JOB zuriicksetzen

Abbildung 5-1
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JOBs (Schweiflaufgaben) auf Werkseinstellung zurlicksetzen

5.3.2 Alle JOBs zuriicksetzen

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

Abbildung 5-2
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6 Anhang A

6.1 JOB-List

MIG / MAG
GMAW

manual
non synergic

E@‘\

Massivdraht
solid wire

joB
188

o=

Fdlldraht

metal / flux-cored

o=

Zusatz
additional

030(.040/.0 060 050(.040|.0 o JoB
08(10(12(16 -8— 08(10(12(16 e 126
JoB JoB Ehand il 128
cop00/c1 | 1|3 | 4|5 WG| Metal | "% 1735(237]238]239
SG2/3 Ar-82/C0,-18 = Ar-82/C0,-18
ca/4 51 re82/eo; 6 9 [ 10 IS Ruil/ 821892118 1 24,0 | 242 | 243 | 244
e . | 1113 |14 |15 | @ | Basie | co,-100/c1 260|261

Abbildung 6-1
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7 Anhang B
71 Parameterubersicht - Einstellbereiche
711 MIG/MAG-Schweiflen

Name Darstellung Einstellbereich
Q
)
B
5ol 3
o = .
S |88| € | £ s
O |®w=| il £ £
Startstrom S % 0 - 200
Korrektur der Lichtbogenlange im Startprogramm Psragt t VvV [99 - 99

[t

(X

LM
(7]

Slope-Zeit von Startprogramm Pstart auf Hauptprogramm Py

Slope-Zeit von Hauptprogramm P, auf Endprogramm Pgnp

rr
(M|
e
| I .
w
Ol ol ol o
)
o

Endkraterstrom | R ) - 200
Korrektur der Lichtbogenlange im Endprogramm Pgeyp -t V [-99 - 99
Drahtriickbrandzeit &d x - 0 - 333
Spannungskorrektur 0 \% -9,9 9,9
Drahtgeschwindigkeit, absolut (Hauptprogramm Pj) - I 'm/min | 0,00 - 20,0
" abhangig von gewahlter SchweiRaufgabe (JOB)
71.2 E-Hand-SchweifRen
Name Darstellung Einstellbereich
o
&
°
8ol %
o x ; ;
T |ss| | £ s
O |®w=| i | E £
Arcforce Arc 0 40 - 40
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8
8.1

Anhang C
Handlersuche

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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