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1 EINFUHRUNG

A LU WICHTIG!

Die vorliegende Bedienungsanleitung ist dem Anwender vor der Installation und der Inbetriebnahme des Gerits
auszuhéandigen.
Vor der Installation und Ingebrauchnahme des Geriits ist auch das Handbuch ,,Allgemeine Vorschriften fiir den
Gebrauch*, das getrennt von diesem Handbuch mitgeliefert wird, zu lesen.
Die Bedeutung der Symbole in diesem Handbuch und die zugehérigen Hinweise sind in den ,,Allgemeinen Vor-
schriften fiir den Gebrauch* erlautert.
Sollte das Handbuch ,,Allgemeine Vorschriften fiir den Gebrauch® nicht verfiigbar sein, muss unbedingt beim
Verkdufer oder Hersteller eine neues Exemplar angefordert werden.
Alle Anleitungen sollten sorgféltig aufbewahrt werden, um ein spédteres Nachschlagen zu erméglichen.

LEGENDE

GEFAHR!

Diese Kennzeichnung weist auf tédliche Gefahr oder die Gefahr schwerer Personenschéden hin.

Diese Kennzeichnung weist auf die Gefahr von Personen- und Sachschéaden hin.

Diese Kennzeichnung weist auf eine méglicherweise geféhrliche Situation hin.

A VORSICHT!
o

INFORMATION!

Diese Kennzeichnung weist auf eine wichtige Information fiir den normalen Betriebsablauf hin.

HINWEIS
Die Abbildungen in diesem Handbuch dienen lediglich zur Erlauterung und kénnen vom tatsachlichen Erschei-
nungsbild der Gerate abweichen.
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1.1 PRASENTATION

Das WF-205 wurde entwickelt, um dem Schweifder ein (nur 11,5 kg) leichtes und aufgrund seiner kompakten
Bauweise auch bei schwierigen Verhaltnissen gut zu transportierendes Gerat an die Hand zu geben. Der prakti-
sche und ergonomische obere Tragegriff sorgt fir Komfort und ermoglicht einen mihelosen Transport.

Die solide und sichere Kabelbefestigung verhindert die Beschadigung von Signal- und Leistungskabel und sorgt
fur eine langere Lebensdauer des Verlangerungskabels. Die Reichweite des Generators betragt bis zu 50 Meter.
Die Schutzabdeckung schiitzt vor Schweil3spritzern und verhindert die Beschadigung des Bedienfelds durch
Schleiffunken. Die LED-Leuchten in der Drahtvorschubaufnahme erleichtern das Einfadeln und Wechseln der
Spule auch bei schlechten Sichtverhaltnissen.

Das Spulenfach verfiigt Gber ein Sichtfenster zur Kontrolle des auf der Spule verbleibenden Drahts.

Das 4-Rollen-Vorschubsystem (optional) ermdglicht eine optimale Drahtabwicklung, insbesondere bei Spezial-
drahten (Aluminium, Edelstahl, CuSi etc.). Der 4-Rollen-Drahtvorschub mit optischem Encoder sorgt flir hdhere
Effizienz und Prazision bei der Drahtférderung.

Der USB-Port ermdglicht eine:

- Vollstandige Aktualisierung des Generators

- JOB-Speicherung und -Ubertragung von einem Generator zum anderen
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2 INSTALLATION UND ZUSAMMENBAU
2.1 ANSCHLUSSE

WF-204

WF-205
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EURO-Brenneranschluss.

Anschluss fir den Ricklaufschlauch der Kihlflissigkeit des Brenners (rot).
Anschluss fiir den Vorlaufschlauch der Kihlflissigkeit des Brenners (blau).
Anschluss fiir die Fernbedienung.

GND CAN
CANLB

VorrUstung flr den Anschluss des Push-Pull-Brenners (nach Erwerb und Installation des entsprechenden
Kits).

- PULL
+ PULL

Hinterer Gasanschluss. Dient zum Anschluss der vom Kabelstrang kommenden Gasleitung.
Signalverbinder des Kabelstrangs.

Anschluss fur das vom Kabelstrang kommende Stromkabel.
MMA-Buchse fur das Schweillen mit umhdllter Elektrode direkt Gber das Drahtvorschubgerat.

. Anschluss fir den Vorlaufschlauch der Kuhlflissigkeit von der Kiihleinheit (blau).
. Anschluss fiir den Ricklaufschlauch der Kuhlflissigkeit zur Kiihleinheit (rot).
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2.2 MIG/MAG-INSTALLATION

(‘\/_? Die Abbildungen zeigen das Modell WF-205, gelten jedoch auch flir das Modell WF-204.

GEFAHR!

Stromschlaggefahr!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch”.

3%0“
N L

GEFAHR!
Anheben und Aufstellen

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch”.

37 QA

RUCKANSICHT FRONTANSICHT

®

= =8 ; REMOTE
B CONTROL

10
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11.
12.

WELD THE WORLD DEUTSCH

Die verschiedenen Gerate wie in der Anleitung des Schweil3gerats beschrieben zusammenbauen.

Den Schalter des Gerats auf ,0“ stellen (Gerat abgeschaltet).

Das Netzkabel des Generators an die Steckdose anschliel3en.

Die Stecker des Kabelstrangs am Drahtvorschubkoffer einstecken.

Die Stecker des Kabelstrangs am Generator einstecken.

Das Anschlusskabel der Kihleinheit in die Hilfssteckdose des Generators einstecken.

Die Schlauche fur Vor- und Rucklauf der Kihlflissigkeit des MIG/MAG -Brenners an die Kupplungen flr
Kuhlflissigkeit am Drahtvorschubkoffer anschlief3en.

Die Schlauche fur Vor- und Ricklauf der Kiihlflissigkeit des Kabelstrangs an die Kupplungen fir Kahlflis-
sigkeit am Drahtvorschubkoffer sowie am Kiihlgerat anschliel3en.

Den Kabelstrang durch Einlegen der Befestigungsvorrichtung sichern.

Den Stecker der Masseklemme in die Massebuchse des Generators einstecken.

Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

Den MIG/MAG-Brenner in den EURO-Zentralanschluss einstecken.

1
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2.3 EINSETZEN VON SPULE UND SCHWEISSDRAHT IN DEN DRAHTVORSCHUB

(‘\/_F Die Abbildungen zeigen das Modell WF-205, gelten jedoch auch flir das Modell WF-204.

Leggere le avvertenze segnalate dai seguenti simboli nelle “Disposizioni d’uso generali”.

o)

1. Die Drahtspule auf die Spindel aufschieben und
dabei darauf achten, dass sie richtig sitzt.

Die Spule mit der Nutmutter sichern.

Die Bremse der Spulentragerspindel durch Anzie-
hen bzw. Lésen der Schraube so einstellen, dass
beim Abspulen der Draht nicht zu stark unter Zug
steht und die Spule beim Anhalten sofort stoppt,
ohne zu viel Draht abzuwickeln.

@ N

4. Prufen, ob die geeigneten Rollen fiur den zu ver- LU e o
wendenden Draht montiert sind. 0. 0006 2144 | 0% #000,0141 e
. B . . | D02.0000.0745 | DOZ 00000142 | 00Z.0000.0443
o Die Grofle der Nut in der Rolle muss mit dem 002 J090.0148 | DG2-H0000145 | VG201 BMOCTH ROLL
002. 00000147 Code 002,0000.0303
Durchmesser des zu verwendenden Drahts AT DI 081
Ubereinstimmen. e
o Die Form der Rolle muss fur die Zusammenset- — e
D I e D1 00 & 155

zung des Materials geeignet sein.

5. Den Draht zwischen den Vorschubrollen der
Drahtzugvorrichtung hindurch in das Kapillarrohr
des MIG/MAG -Brenners einlaufen lassen.

6. Priufen, dass der Draht richtig in den Nuten der
Rollen liegt.

HNUSLED DOUBLE DRIVING ROLL
Code 002.0000.01563

u U TEFLON
1,3 | 00200000783 | DO 00000171
| o02_0000.0783 | 0oz sno0.017z
U= (A1)
=

GEAR ADAPTOR FEED ROLL
[REERTE

7. Das Drucksystem so einstellen, dass die Fllgel
den Draht mit einer Kraft andriicken, die ihn nicht
deformiert und schlupffreien Vorschub gewahrleis-
tet.

8. Die Taste driicken, um den Draht so weit ein-

zuziehen, bis er an der Spitze des Brenners aus-
tritt.

12
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Es ist ebenfalls mdglich, den Drahtvorschub mithilfe
der Brennertaste wie folgt zu aktivieren:

o gleichzeitig die Taste und die Brennertaste
drucken;

o die Taste bei gedruckt gehaltener Brennertaste
loslassen. Der Draht wird weiter vorgeschoben.

o Beim Loslassen der Brennertaste wird der Drahtvor-
schub unterbrochen.

13
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2.4 VORBEREITUNG FUR DAS ELEKTRODENSCHWEISSEN

Den Schalter des Gerats auf ,,O“ stellen (Gerat abgeschaltet).

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlicks auswahlen.

Die Elektrode in die Elektrodenzange einsetzen.

Die Elektrodenzange abhangig von der geforderten Polaritat (Elektrodentyp) an die Schweillbuchse
anschlielen.

AnschlieRen des Steckers der Masseklemme an den Schweillstromabgriff je nach bendtigter Polaritat.
Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

o=

No

GEFAHR!

Stromschlaggefahr!
Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch”.

3
SN\
L

8. Den Schalter des Geréats auf I stellen (Gerat eingeschaltet).

9. In der Benutzeroberflache das folgende Schweillverfahren auswahlen: E-HAND

10. Mit der Bedieneroberflache die Werte der Schweildparameter einstellen.

Nach Anschliefien und Einschalten der Fernbedienung (RC) wird der Strom hiermit geregelt.
Das System ist nun bereit zu schweilen.

FRONTANSICHT

RUCKANSICHT (Polaritat fur eine basische Elektrode)

T

/i

14
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VORBEREITUNG FUR WIG-SCHWEISSEN

HINWEIS: Fiir den Zusammenbau von Kiihlaggregat und Generator bitte die Anleitung des Kiihlaggre-

gats

Co~NoOhwWN =

13.
14.

beachten.

Den Schalter des Gerats auf ,O“ stellen (Gerat abgeschaltet).
Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.
Den von der Flasche her kommenden Gasschlauch an den hinteren Anschluss anschlie3en.
Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.
Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlicks auswahlen.
Die Elektrode in den WIG-Brenner einfuhren.
AnschlieRen des Brenners an den Schweilistromabgriff je nach bestimmter Polaritat.
AnschlieRen des Steckers der Masseklemme an den Schweillstromabgriff je nach bendtigter Polaritat.
Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.
. Den Schalter des Gerats auf ,I* stellen (Gerat eingeschaltet).
. In der Benutzeroberflache das folgende Schweillverfahren auswahlen: WIG DC
. Brennertaste drlicken, so dass sich das Gas-Magnetventil 6ffnet, und dabei den Brenner von metallischen
Teilen entfernt halten um StromUiiberschlage zu vermeiden.
Die gewtnschte Durchflussmenge am Druckminderer einstellen.
Uber die Bedieneroberfliche die Werte der Schweiparameter einstellen.

Nach dem AnschlieRen und Aktivieren der Ful3fernbedienung wird der Strom je nach Druck auf das Pedal

ge

regelt.

Das System ist nun bereit zu schweil3en.

FRONTANSICHT

RUCKANSICHT (Polaritat fir eine Wolframelektrode)

REMOTE

‘ 3 — CONTROL
o4 2
, _

FRONT
SIDE

15
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N
N
N

o

@@
@@
@@

i e A A

©IO]®

NUMMER SYMBOL BESCHREIBUNG
O Aufleuchten bedeutet, dass in den Displays D1 und D2 der letzte wahrend des Schweillvorgangs ge-
L1 messene Spannungs- und Stromwert angezeigt wird.
HOLD Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer Schweiflvorgang begonnen oder ein Einstellwert geandert wird.
ol Wahrend des Schweivorgangs: Das Display zeigt den tatsachlichen Strom wéhrend des Schwei-
D1 =5 | | Bens.
&, @° & Bei eingeschalteter LED HOLD: Das Display zeigt den letzten gemessenen Stromwert.
wilwila] Wahrend des Schweivorgangs: Das Display zeigt die tatsachliche Spannung wahrend des Schwei-
D2 — | = | = | | Bens.
808, Bei eingeschalteter LED HOLD: Das Display zeigt den letzten gemessenen Spannungswert.
® S
LCD B Das Display zeigt die Mens fiir die Einstellung des Schweifgerats und seiner Funktionen.
- Wahrend des Schweivorgangs: Das Display zeigt die eingestellten SchweilRparameter.
S1.S2. S3 Multifunktionstasten: Diesen Tasten werden spezifische Funktionen zugeordnet, die je nach den
S4’ 85’ 36, @ aufgerufenen Bildschirmseiten der Menls und Einstellungen variieren.
T Die jeder Taste zugeordnete Funktion wird durch das nebenstehende Symbol gekennzeichnet.
ENCODER MIT INTREGRIERTER TASTE
In den Menii-Bildschirmen: Mit dem Encoder kann die Liste der Parameter/Einstellungen gescrolit
ENC/S7 werden. Durch Betatigung des Encoders (TASTE ENCODER) wird die markierte Einstellung ausge-
wahlt.
Wahrend des Schweivorgangs: Der Encoder verandert den Wert des aktiven Parameters.
USB ] \P Port zum Anschluss eines USB-Sticks fiir den Job-Export/-Import.
L Uber den USB-Anschluss kann die Firmware des Anlagensystems aktualisiert werden.

(?
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3.1 HAUPTBILDSCHIRM

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

‘@

I | & | ==

30 1.4

A m/min

OO0 gy

\

D
i

3 O

\<I> \m LX}

6

4 4
&)

GRAFIK-TASTEN

- (MIG/MAG): Die Taste (PROGRAMME) ermdglicht den Zugriff auf eine Reihe von Bildschirmen, mit deren
Hilfedie fir die Schweiltkurve erforderlichen Parameter programmiert werden kénnen.

- E-HANDSCHWEISSEN: Die Taste (PROGRAMM) zeigt den Bildschirm zur Auswahl der Elektrodenart
(Material).

NI

Die Taste (FAVORITEN) erméglicht den Zugriff auf das Meni SCHNELLWAHL, Gber das den Tasten G
(SCHNELLWAHL) eine spezifische Funktion aus den verfigbaren Optionen zugeordnet werden kann.

A\

"
i

Die Taste (PROZESS) ermdglicht die Auswahl des Schweil3prozesses. Folgende Prozesse kdnnen gewahlt
werden: MIG/MAG PULS, MIG/MAG SHORT/SPRAY*, E-HAND, ARC AIR, WIG LIFT.

In MIG/MAG kdénnen Uber eine Reihe von Bildschirmen nur die Schweillprozesse gewahlt werden, die mit
den zuvor Uber die Programmtaste eingestellten Werten von Material, Drahtdurchmesser und Gas kompa-
tibel sind.

Die Taste (PARAMETER-MENU) ermdglicht den Zugriff auf das Men(i, (iber das die Haupteigenschaften des
Schweillvorgangs eingestellt werden kdnnen. Es enthalt dariber hinaus Sonderfunktionen wie die Kalibrie-
rung des Schweil3stromkreises und das System-Meni. Es enthalt dariiber hinaus Sonderfunktionen wie die
Kalibrierung des Schweil3stromkreises, das System-Men(, Import/Export.

Die Taste (MODUS) ermdéglicht den Zugriff auf das Mend, tber das der Modus der Brennertaste ausgewahit
wird.

ST

Die Taste (JOB) ermdglicht den Zugriff auf das Mend fir die JOB-Verwaltung.

)

Die Taste (SCHNELLWAHL) ermdglicht den direkten Zugriff auf die zugeordnete Funktion.
Durch Driicken der Taste wird die Funktion aktiviert (Hintergrund gelb), ein erneutes Driicken deaktiviert die
Funktion. Funktioniert nur mit Touchscreen.

Durch 3 Sekunden langes Driicken der gewlinschten Taste E] (SCHNELLWAHL) wird direkt der Bild-
schirm fir die Zuordnung der Funktion aufgerufen.

17
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3.2 EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

In diesem Bildschirmbereich werden die direkt GUber den Hauptbildschirm einstellbaren Schweil3parameter an-
gezeigt.

a A V N

g
|
N
g
|
g

00, 00, (0. v |00, 00, 01,

@ G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm @
[e)

- -

S| M| =

I o
30 1.4

)

SINIE

r

m/min mm

r

~

OO0 0gd

(©l

N J

1. Den Encoder zur Auswahl des zu andernden Parameters drehen; das ausgewahlte Feld ist durch eine
starkere Umrandung markiert.

Die Taste (ENCODER) driicken; der Hintergrund im Feld wechselt die Farbe.

Durch Drehen des Encoders wird der gewlnschte Wert eingestellt.

Die Taste (ENCODER) erneut dricken, um zur Auswahl der Parameter zurickzukehren.

Pobd

Es kdnnen folgende Parameter eingestellt werden:

U (MIGIMAG)

Schweilispannung
20.0 Zur Einstellung der Schweilspannung.

(MIG/MAG, E-HAND, ARC AIR, WIG LIFT)
Schweillstrom

140 Zur Einstellung des Schweil3stroms.
A
% (MIG/MAG)
Drahtgeschwindigkeit
10.4 Zur Einstellung der Geschwindigkeit des Schweil3drahts.
m/min

18



WF-204 Code 006.0001.2180
WE-205 22/02/2023 V.1.6

WELD THE WORLD DEUTSCH
v
t (MIG/MAG)
Materialstarke
3.4 Zur Einstellung der zu schweillenden Materialstarke.
mm
.Ei (MIG/MAG)
Lichtbogenkorrektur
0.5 Zur Feinabstimmung der Lichtbogenlange gegenlber dem voreingestellten Wert der Syner-
giekurve.

LYY\ | MIGIMAG)

Drossel (im Kurz-/Spruhlichtbogen-Prozess)
0.0 Konditioniert die Energie im Moment des Kurzschlusses.

v
1 (MIG/MAG)

Dynamik (im Pulsschweil3prozess)

0.0 Korrigiert die Impulsenergie des gepulsten Lichtbogens.
O (MIG/MAG, E-HAND, ARC AIR, WIG LIFT)
Ausgewahlter JOB
1 Zeigt den zuletzt geladenen JOB an.

Das Symbol erscheint nur dann, wenn ein JOB geladen wird.

(—H E-HAND

Hot-Start
50% Stellt den Wert der Stromspitze fur HOT-START ein, um die Zindung fir das
Elektrodenschweil’en zu erleichtern.

E-HAND

Arc-force

40% Stellt den Wert der Stromspitzen fur ARC-FORCE ein, um den Schweildvorgang zu
erleichtern und das Festkleben der Elektrode zu verhindern.

.

LYY\ |EHAND
Dynamik (im Elektrodenschweillprozess)
CC Konditioniert die Kurzschlussenergie im Moment der Tropfenabldsung.

19
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ANZEIGE VON ZUSATZ-INFOS

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

@ o] _4 i} _¥ ﬁ

N I o -+ J I < -+ ||/
\ (

A1l 130 | 85 | 25 30 | 14 | 06 |2
\Q A m/min mm L A m/min mm )

7 - 7 O O O

& s 8.5 g/min 4—@ £ E] 4—@
. N J

Bei der Einstellung eines Parameters

Die Leiste zeigt den kleinsten, den zuletzt eingestell-
ten und den grolten Wert des ausgewahlten Para-
meters an.

AuBerhalb der Einstellung eines Parameters

Es werden die aktiven Schweilieinstellungen ange-
zeigt (Drahttyp, Gas, zu schweiliende Materialstarke,
Aktivierung B-Level, Aktivierung Doppelpuls, gelade-
ner JOB).

%ﬁ4%§-82%Ar- 18% CO2 - 0.8 mm
¥
130 || 8.5
A

m/min

3 N
3 o

8.5 g/min

EBIEE
Bl

Bk I

Nach der Aktivierung einer Funktion
Unter dem Namen der aktiven Synergiekurve werden
die Symbole der aktiven Funktionen angezeigt
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4 VORABEINSTELLUNGEN

4.1 EINSTELLUNG DER SPRACHE

WELD THE WORLD

Code 006.0001.2180
22/02/2023 V.1.6

DEUTSCH

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

1 3
30 | 14
A m/min

¥
t

5

0o

EBlRNE

&

ﬁ/
/
@/

RN

MENU PARAMETER

+ Verfahren

* Doppel Pulse

* Power Mix

* Schweil® Setup
« Kalibrierung

* System

* Import/Export
+ Schutzgrenzen

=

=

(oo‘)\vvvvvvv
Ny

1. Die Taste (MENU) driicken.

(R

)
g

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

— SYSTEM MENU ) SPRACHE ANWAHLEN

S (=] | & =

() [+ Sprachen > —— ||+ English
\— |+ Software Upgrade > /| I\ . Ital?ano ____/

— I’ Alarmliste > ~— ||+ Deutsch

. i >

é . :?]?(’;um & Uhrzeit > <:| ) |- Esparo <:|
I, Schweilungen > Al :Eggﬁals

— || Reset > —

: : * Nederlands (
ﬂ . Konf!gurat|on > |:> \47 é? |:>

\_ » Service > I\ )

(B

B

?

(2%

Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Sprache>

5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
6. Durch Drehen des Encoders die gewlinschte Sprache wahlen.

* (English, Italiano, Deutsch, Espanol, Francais, Polski, Nederlands, Romana)
7. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

Die Taste dricken, um den Bildschirm zu verlassen.
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4.2 FIRMWARE-UPDATE

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

| & | =

30 1.4 %g'
m/min

OO0 gy

MENU PARAMETER
() =
\-

* Verfahren

* Doppel Pulse

J
N * Power Mix
’: « Schweil® Setup
J
<>
/

-
¥

- « Kalibrierung
* System

l é] * Import/Export
+ Schutzgrenzen
(R
1. Die Taste (MENU) dricken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

V V V V V Vv V

N
U

/@ (aT\ (@

iy

SYSTEM MENU 6
@ * Sprachen > [:_’ _
\— ||+ Software Upgrade > |/ [ 9 9
* Alarmliste > L =0, 040, 1,
. :J?tum & Uhrzeit : <:| @ @ —— =
* Info —>
+ Sprach >
~ « Schweillungen > _/ -Sggte\]/\(l:areenUpgrade =
* Reset > *Aarmiiste
» Konfiguration > |:> @ - paum & Unrzelt > . 3
\_ * Service > J a * Schweiltungen > <
* Reset >
(P O | D |2

4. Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Software
Upgrade>

5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

6. Einen USB-Stick in den Port einstecken.
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Bitte USB-Stick einstecken C_} Wollen Sie das Upgrade Ver- C_}
fahren ausflihren?

/
D

7. Die Taste (SI) drlicken.

USB-Stick nicht entfernen und 8 Upgrade erfolgreich erledigt || (3,
Stromversorgung erhalten.

Maochten Sie mit dem Upgrade é
fortschreiten?

8. Die Taste (OK) drticken.

Die Taste B (ABBRECHEN) driicken, um zum Hauptbildschirm zurickzukehren.
Das Ende des Aktualisierungsverfahrens abwarten.

9. Die Taste (OK) drticken.

Treten bei der Aktualisierung Probleme auf, erscheint eine Meldung auf dem Display.
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WARNUNG BEDEUTUNG

Datei nicht gefunden

Datei nicht auf dem USB-Stick vorhanden.

USB/SD Karte nicht gefunden

USB-Stick nicht erkannt (nicht vorhanden oder nicht korrekt
eingesteckt).

- Prifen, ob der USB-Stick richtig eingesteckt ist.

- Einen anderen USB-Stick verwenden.

Die Datei wird nicht dekryptiert

Datei korrupt oder mit geandertem Namen (die bereitge-
stellte Aktualisierungsdatei niemals umbenennen).

Die Datei wird nicht dekomprimiert

Datei korrupt oder mit geandertem Namen (die bereitge-
stellte Aktualisierungsdatei niemals umbenennen).

Directory Update und/oder Script nicht gefunden

Datei korrupt oder mit gedandertem Namen (die bereitge-
stellte Aktualisierungsdatei niemals umbenennen).

Update Verfahren gescheitert

Den Kundendienst kontaktieren.

Upgrade Paket fur diese Platine ist nicht gefun-
den worden

Die Datei auf dem USB-Stick ist nicht mit der Leiterplatte
kompatibel.

Readme File in Upgrade Paket ist nicht gefunden
worden

Den Kundendienst kontaktieren.

Installierte Version und Upgrade Paket Version
stimmen nicht

Es ist kein Downgrade der installierten Software mdglich.

Stromquelle konnte nicht aktualisiert werden

Den Kundendienst kontaktieren.

WF konnte nicht aktualisiert werden

Den Kundendienst kontaktieren.

Boost konnte nicht aktualisiert werden

Den Kundendienst kontaktieren.
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4.3 EINSTELLUNG VON DATUM UND UHRZEIT

(G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
© 77 | & (=
I —8—» # RN * Verfahren >
‘ X * Doppel Pulse >
g S * Power Mix >
l,: 3AO r: /mﬂ] (’)%‘é ’: * Schweil® Setup >
- I « Kalibrierung >
* System >
[ \47 E] E] E] E] <_<,> l é] * Import/Export > |:>
% IO + Schutzgrenzen

iy

(R
1. Die Taste (MENU) dricken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

=

SYSTEM MENU

* Sprachen

* Software Upgrade
* Alarmliste

* Datum & Uhrzeit

* Info

« Schweillungen

* Reset

« Konfiguration

* Service

(R

4. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Datum &
Uhrzeit>
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

|
=

|
=

BlEE

V V V V V V V V V

J

o
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4.3.1 EINSTELLUNG DER ZEITZONE

DATUM & UHRZEIT

« Zeitzone >
« Datum > « Nordamerika

(=
J
* Uhrzeit > Pa * Sidamerika
<:I/
=
/)

R CRo

@ ZEITZONE
\-

* Europa

o
|

/@ /E

» Ozeanien

o

EBlEE

)
D

1. Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Zeitzone>
2. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
3. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Zeitzone wahlen.
4. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.
TR EUROPA TR :
& (=] & =
~— ||+ Athen > — 7
N , N .
* Berlin >
=) || Dublin > ()
k’.— * London > <:| r—
—/ —/
\—___ |+ Madrid > N
* Moskau >
N 6 PN

5. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Stadt wahlen.
6. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
7. Zum Bestétigen die Taste (OK) driicken.

Die Taste 8 driicken, um den Bildschirm zu verlassen.
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4.3.2 EINSTELLUNG DES DATUMS

DATUM & UHRZEIT Datum =
@ | [— || | Er03:201 |
\ » Zeitzone > )
» Datum > 7 8 9 <
* Uhrzeit >
A <3 4 5 6
N __/ 1 2 3 Enter
0 = Lo
\ ),

CEn (e

1. Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Datum>
2. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drlicken.

(? Das Bedienfeld ist ein Touchscreen; die Einstellungen kénnen sowohl mit den mechanischen Tasten als
auch durch Beruhren der Symbole auf dem Bildschirm vorgenommen werden.

3. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Zahl auf der Tastatur wahlen.
4. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drlicken.

Datum \/ E’

11.03.2019 |
7 8 9 <
4 5 6
1 2 3 Enter <>-@
- 0

5. Durch Drehen des Encoders das gewtinschte Symbol (ENTER) auf der Tastatur wahlen.
6. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) driicken. Zur Bestatigung des Vorgangs erscheint ein griines Hak-
chen.

Die Taste 8 dricken, um den Bildschirm zu verlassen.
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4.3.3 EINSTELLUNG DER UHRZEIT

DATUM & UHRZEIT Uhrzet =
[16:55 |
* Zeitzone >
» Datum > 7 8 9 <
« Uhrzeit >

1 2 3 Enter

EBlEE
0]

CEn (e

1. Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Uhrzeit>
2. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drlicken.

(? Das Bedienfeld ist ein Touchscreen; die Einstellungen kénnen sowohl mit den mechanischen Tasten als
auch durch Beruhren der Symbole auf dem Bildschirm vorgenommen werden.

3. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Zahl auf der Tastatur wahlen.
4. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.

Uhrzeit \/ E’

16:55 |
7 8 9 <
4 5 6
1 2 3 Enter <.-@
- 0

5. Durch Drehen des Encoders das gewtinschte Symbol (ENTER) auf der Tastatur wahlen.
6. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) driicken. Zur Bestatigung des Vorgangs erscheint ein griines Hak-
chen.

Die Taste 8 dricken, um den Bildschirm zu verlassen.

28



WF-204 Code 006.0001.2180
WE-205 22/02/2023 V.1.6

WELD THE WORLD DEUTSCH

4.4 EINSTELLUNG DER ANLAGE

(G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
© 77 | & (=
I —8—» # RN * Verfahren >
‘ X * Doppel Pulse >
g S * Power Mix >
l,: 3AO r: /mﬂ] (’)%‘é ’: * Schweil® Setup >
- I « Kalibrierung >
* System >
[ \47 E] E] E] E] <_<,> l é] * Import/Export > |:>
% IO + Schutzgrenzen

iy

(R
1. Die Taste (MENU) dricken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

SYSTEM MENU
@ * Sprachen > C
\— |+ Software Upgrade > |/
||+ Alarmliste >
& | ||* Datum & Uhrzeit > <:|
= 1l info >
I, Schweilungen > —
7 * Reset >
« Konfiguration >
\_ * Service 5 Y,
S )
(B B

4. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Konfigura-
tion>
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
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441 EISNTELLUNG DES DRAHTVORSCHUBS

Mit Hilfe des Parameters DRAHTVORSCHUB wird die Geschwindigkeit der Drahteinfadelung eingestellt, die

beim Driicken der Taste . (EINFADELN) angewandt wird.

) KONFIGURATION ) DRAHT-EINFALDEN
; (=& (—
~— || Draht-Einfadeln > —
— ZIN o b
* lorschub Konfiguration > —
= ||* CU Konfiguration > — o
(*=J ||* Display Konfiguration > <:| > =) <:|
. * Gas setup > AR /
* Lock > Draht-Einfadeln geschwindigkeit
ﬂ ﬂ 7.5 m/min
\—/ \—/
N 2 PIRN

2y X

1. Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Draht-Ein-
fadeln>

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

Die Taste (ENCODER) drucken, um die Parameteranderung zu aktivieren.

wn

DRAHT-EINLADUNG
=

o

|/
(o]

Draht-Einfadeln geschwindigkeit J

7.5 m/min

EBIEE

4. Durch Drehen des Encoders wird der gewlinschte Wert eingestellt.
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

Die Taste 8 driicken, um den Bildschirm zu verlassen.
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44.2 VORSCHUB KONFIGURATION
(? Ist bei Installation eines WF-205p Drahtvorschubs an einem Generator 405dms-505dms zu aktivieren.

Mit Hilfe der VORSCHUB KONFIGURATION wird der Befehlsempfang durch die Potentiometer eines externen
Drahtvorschubgerats aktiviert.

- OFF
ﬂ - ON

I\

1.  Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Vorschub
Konfiguration>

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

3. Die Taste (ENCODER) driicken, um die Parameteranderung zu aktivieren.

KONFIGURATION VORSCHUB KONFIGURATION
(s =& =
\ . Draht-EinfédeIp . > PN
» Vorschub Konfiguration > @ @ —
* CU Konfiguration >
* Display Konfiguration > <:| ,:. <:|
© Gas setup g A1 IS Potentiometer OFF _/
* Lock >
-

N

VORSCHUB KONFIGURATION G3/S4 Si1-82% Ar-18% C0O2-0.8 mm

= T |+
®@ <:,/ \ ‘ 120 85 | 25

Cl
z

@

— A /mi
Potentiometer ON /1IN m/min mm
o O
B
S N

4. Durch Drehen des Encoders wird der gewunschte Wert eingestellt.
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

Die Taste dricken, um den Bildschirm zu verlassen.

6. Das Symbol m (FERNSTEUERUNG) erscheint auf dem Hauptbildschirm, wenn die mit Hilfe der Poten-
tiometer des Drahtvorschubs einstellbaren Parameter gewahit wurden.

POT1 regelt die Feinabstimmung der Parameter (Drahtgeschwindigkeit /Ampere/Spannung/Materialstarke) ge-

genuber dem voreingestellten Wert der Synergiekurve.

POT2 regelt die Feinabstimmung der Lichtbogenlange gegeniber dem voreingestellten Wert der Synergiekurve.
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4.4.3 KONFIGURATION DER KUHLEINHEIT
KONFIGURATION CU KONFIGURATION
© =] &
\ . Draht-EinfédeIp . > I
» Vorschub Konfiguration >
) CU Konfiguration > Vs
#=—) ||+ Display Konfiguration > <:| y—
\—____||* Gas setup > VAN
* Lock > Kihleinheit AUTO
. 2 I\

=

<

wn

(B X

(X

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: CU Konfi-

guration>

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.
Die Taste (ENCODER) driicken, um die Parameteranderung zu aktivieren.

@ CU KONFIGURATION
|
Kihleinheit AUTO
- AUTO
- ON
\_ - OFF

=

N
=
N

4.
5,

Die Taste dricken, um den Bildschirm zu verlassen.

CRw

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen.

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drucken.

o AUTO: Beim Einschalten des Gerats lauft die Kuhleinheit 30 Sek lang. Beim SchweilRen ist die Kihleinheit
standig eingeschaltet. Am Ende des SchweilRvorgangs bleibt die Kihleinheit noch 90 Sek lang eingeschaltet
plus eine vom mittleren SchweilRstromwert abhangige Anzahl von Sekunden.

o ON: Die Kuhleinheit ist immer dann eingeschaltet, wenn auch der Generator eingeschaltet ist. Diese Einstel-

lung eignet sich fur schwere und automatisierte Anwendungen.

o OFF: Die Kuhleinheit ist immer deaktiviert; bei Verwendung eines luftgekihlten Brenners auszuwahlen.
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444 KONFIGURATION DES DISPLAYS

Uber die Display-Konfiguration kann eingestellt werden, welche Parameter auf dem Hauptbildschirm in welcher
Reihenfolge angezeigt werden.

o | {
[ | & =
430 | 14| 06 ]
A m/min mm
KONFIGURATION
(8] =
\ * Draht-Einfadeln >
* Vorschub Konfiguration > |/
—~) ||* CU Konfiguration >
(*—=) ||* Display Konfiguration > <:|
\____ [+ Gas setup > )
* Lock >
)
“
-

1. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Display

Konfiguration

2. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
DISPLAY-KONFIGURATION BOX1
« BOX1 U . Nicht sichtbar
| - |
« BOX?2 l * U Spannung
("~ o) ("~ o)
#=) ||-BOX3 =-N <:| CASRIE l SchweiRstrom <:|
— . o N « "0~ Drahtgeschwindigkeit e
BOX4 . ;
= S = n
* BOX5 . « 7t Dicke
J =2 =
] odas &
d ) % )
(2 X (B Xp
3. Durch Drehen des Encoders das gewlinschte Feld wahlen.
4. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.
5. Durch Drehen des Encoders den gewlnschten Parameter wahlen.
6. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) driicken.
Die Taste - dricken, um den Bildschirm zu verlassen.
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DISPLAY-KONFIGURATION
. E;
- BOX1 |

+ BOX2 > —
B <

\_<> I:>/

7. Der Bildschirm Display-Konfiguration steht in Verbindung mit dem Schweil3prozess. Durch wiederholtes

Drucken der Taste fur die Prozesswahl werden die verschiedenen Bildschirme zur Display-Konfiguration
der einzelnen Schweil3prozesse gescrollt.

8. Mit Hilfe der Tasten Import/Export kdnnen personliche Display-Konfigurationen im- bzw. exportiert werden.
(siehe Kapitel “4.4.8 IMPORT / EXPORT” Auf Seite 42)

34



WF-204 Code 006.0001.2180
WE-205 22/02/2023 V.1.6

WELD THE WORLD DEUTSCH

4.4.5 KONFIGURATION PUSHPULL

O INFORMATION!

Dieser Mentipunkt ist immer vorhanden. Fiir die Verwendung des PushPull-Brenners muss jedoch im Drahtvor-
schub das PushPull-Kit installiert sein (Karte, Brenneranschluss).

Es besteht die Moglichkeit zur Installation eines PushPull-Brenners. Soll die Brenner-Motorsteuerung von Pu-
shPull aktiviert werden, muss diese Funktion aktiv sein.

KONFIGURATION PUSHPULL SETUP
@ » Vorschub Konfiguration > C @ « Off C}
\—_[+ CU Konfiguration > /I *On |
* Display Konfiguration >
A i R 1A ~
* IRob setup > 1IN
* Lock >
4] 4] AE
\ \ 4 y

2 J
(B X (P X»

1. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Konfigura-
tion PushPull>

2. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

3. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen.

4. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) driicken.

Die Taste dricken, um den Bildschirm zu verlassen.
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4.4.6 KONFIGURATION ROBOTERSCHNITTSTELLE

O INFORMATION!

Dieser Meniipunkt erscheint nur bei den Generatoren, die fiir den Anschluss an eine Anlage fiir Roboteranwen-
dungen vorgesehen sind.

Im Menii IROB SETUP sind die verfiigbaren Kommunikationsschnittstellen aufgelistet. Uber dieses Menii wer-
den die Parameter fir die Kommunikation zwischen Generator und Roboter konfiguriert. Je nach verwendeter
Kommunikationsart sind verschiedene Arten von Einstellungen nétig, die Gber die einzelnen Untermenus vorge-
nommen werden kdnnen.

KONFIGURATION IROB SETUP

@ « orschub Konfiguration > [ : @ * Bus setup C

\—_1[+ CU Konfiguration > VIR * IR setup > L/
* Display Konfiguration >

Fr R Rl | (- <
S~ * IRob setup > 21 S S

- > é%
\. RN 4 J

2
(B X (B O

Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: IRob Setup>
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen.

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

N =

Die Taste dricken, um den Bildschirm zu verlassen.

Die Daten zur Konfiguration der Netzschnittstelle missen Uber die alphanumerische Tastatur eingegeben wer-
den.

(? Das Bedienfeld ist ein Touchscreen; die Einstellungen kénnen sowohl mit den mechanischen Tasten als
auch durch Beruhren der Symbole auf dem Bildschirm vorgenommen werden.
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IP Address IP Address
— —
0.0.0.0 | C 0.0.0.0 | C

7 8 9 < 7 8 9 <

4 5 6 4 5 6

1 2 3 Enter 1 2 3 Enter <

0 - 0

z|x|clv|ib|n|m]|,

N1 < |2 |[«@D

®No O

(oo (Nee

Durch Drehen des Encoders den gewtinschten Buchstaben auf der Tastatur wahlen.

Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.

Durch Drehen des Encoders das Symbol (SPEICHERN/ENTER) auf der Tastatur wahlen.
Zur Bestatigung und zum Beenden die Taste (ENCODER) driicken.

Bei Betatigung der Taste C_}wird der Bildschirm ohne Speicherung verlassen.

o BUS SETUP

Die Parameter fir die Kommunikation mit dem Feldbus-Netz von Hand eingeben. Die Parameter andern
sich entsprechend dem verwendeten Kommunikationsprotokoll.

Folgende Werte fur die Busse einstellen, die Gber IP kommunizieren: (Host, Dhcp, Ip, Sub. mask, Ga-
teway, Dsn1, Dsn2).

Folgende Werte flr die seriellen Busse einstellen: (Address, baud rate).

o IRSETUP

Link info. Zeigt die eingestellten und aktuell aktiven Werte an.

Lan setup. Zur manuellen Eingabe der Parameter flir die Kommunikation mit dem LAN-Netz. Die Werte flr
folgende Parameter einstellen: (Dhcp, Ip, Sub. mask, Gateway, Dsn1, Dsn2).

Wifi setup Scan: fuhrt einen Scan auf der Suche nach den Wi-Fi-Netzen durch und zeigt die Liste der
vorhandenen Netzwerke an, die mit dem Gerat verbunden werden konnen.
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- Settings: zur manuellen Eingabe der Parameter flir die Kommunikation tGber Wi-Fi. Die Werte fir folgende
Parameter einstellen: (Dhcp, Ip, Sub. mask, Gateway, Dsn1, Dsn2).

O INFORMATION!

Dynamic Host Configuration Protocol (Abkiirzung DHCP, “dynamisches IP-Konfigurationsprotokoll”), ist ein
Client-Serverprotokoll, das Geréte eines lokalen Netzwerks automatisch mit einer fiir die Verbindung erforderli-
chen IP-Adresse versorgt.

Bei Einstellung des Meniipunkts ,,DHCP” auf ,,On” werden die Werte fiir die Netzverbindung automatisch erfasst
und eingestellit.
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4.4.7 LOCK (SPERRUNG/ENTSPERRUNG DER ANDERUNGEN)

* Draht-Einfadeln

\"4

KONFIGURATION LOCK
=] & =
N
* Vorschub Konfiguration > fL' ____
* CU Konfiguration >
» Display Konfiguration > <:| l’:. <:|
* Gas setup > I\

Lock OFF

¢ Lock

\"4

BIEE

- LOCK PAR.
ﬂ - LOCK JOBS

B X

1. Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Lock>
2. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
3. Die Taste (ENCODER) driicken, um die Parameteranderung zu aktivieren.

.
Va

LOCK

MN_

?

Lock LOCK PAR.

- LOCK PAR.
ﬂ - LOCK JOBS

(B X

4. Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen.

IEIE

[
AT

o LOCK PAR:.: sperrt die Anderungen aller Parameter, aufer: Lichtbogenkorrektur, Betriebsart der Brennertas-
te.

o LOCK JOBS: sperrt die Anderung der Job-Parameter; ein Scrollen und Laden der gespeicherten Jobs ist
moglich.

5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

Die Taste 8 driicken, um den Bildschirm zu verlassen.
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Passwort E’ Passwort E’
|*** | |*** |
7 8 9 < 7 8 9 <
4 5 6 4 5 6
1 9 3 Enter 1 2 3 Enter <-@
0 - 0

Ein 3-stelliges Passwort eingeben. Das gespeicherte Passwort notieren, da es nicht mehr geléscht werden
kann, ohne die gespeicherten Einstellungen und Jobs aufzuheben.

(i? Das Bedienfeld ist ein Touchscreen; die Einstellungen kénnen sowohl mit den mechanischen Tasten als
auch durch Beriihren der Symbole auf dem Bildschirm vorgenommen werden.

6. Durch Drehen des Encoders die gewtinschte Zahl auf der Tastatur wahlen.
7. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.
8. Durch Drehen des Encoders das gewtinschte Symbol (ENTER) auf der Tastatur wahlen.
9. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken. Die Taste = dricken, um den Bildschirm zu verlassen.
LOCK
(& =
| N |
("~ =) I
L -
S~ Lock LOCK PAR. —
7 + LOCK PAR. (b
)
\ _

Das geschlossene Schloss-Symbol zeigt an, dass die Sperrung der Anderungen fiir die gewéhlte Einstellung
aktiviert ist.
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Zur Entsperrung der Anderungen den Bildschirm LOCK aufrufen.

— LOCK Passwort B

ﬁ B |*** |
N N J

. 7 8 9 <

(o)

A < 4 5 6
—_— Lock LOCK PAR. — 1 . 3 Enter

* LOCK PAR.

% o :

\ /)

10. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.
Das 3-stellige Passwort eingeben.

(? Das Bedienfeld ist ein Touchscreen; die Einstellungen kdnnen sowohl mit den mechanischen Tasten als
auch durch Berihren der Symbole auf dem Bildschirm vorgenommen werden.

11. Durch Drehen des Encoders die gewlinschte Zahl auf der Tastatur wahlen.
12. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.

Passwort B LOCK
|*** | |QJ | —
7 8 9 < T
("~ )
’
4 5 6 A <3
1 2 3 Enter +(14) | N— Lock LOCK PAR. =4
) .
; 7) |ceomsms, a
—/
. J

13. Durch Drehen des Encoders das gewuinschte Symbol (ENTER) auf der Tastatur wahlen.

14. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken. Die Taste = dricken, um den Bildschirm zu verlassen.
Das offene Schloss-Symbol zeigt an, dass die Sperrung der Anderungen deaktiviert ist.
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4.4.8 IMPORT/EXPORT

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
© i )| & =
\ | —8—' m—— U * Verfahren >
) X * Doppel Pulse >
g S * Power Mix >
[’: 3AO r: /mﬂ] 9%‘6 ’: « Schweil® Setup >
- I « Kalibrierung >
* System >
|¢7 E] E] E] E] <—® |¢7 * Import/Export > ﬁfl::)
* Schutzgrenzen 3
\ RN
CRw
1. Die Taste (MENU) dricken.
2. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Import/Ex-

port>.
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

IMPORT / EXPORT
» 1 Jobs _<>

e O Parameters
) O Display
» [ Sprache

|
=

|
_éj

(Bw (X

Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen.

B

Jobs: importiert/exportiert nur die Jobs

Parameter: importiert/exportiert nur die Betriebsparameter des Gerats.
Display: importiert/exportiert nur die Display-Konfiguration

Sprache

o O O O

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.
Sollen alle Felder aus- bzw. abgewahlt werden, die Taste (ALLES AUSWAHLEN) / (ALLES ABWAHLEN)
drucken.

oo
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IMPORT / EXPORT

M Jobs

&4 Parameter
i4 Display

b Sprache

Bs

Export ok

&

—

7. Einen USB-Stick in den Port einstecken.
8. Die Taste (EXPORT) driicken, um die Dateien vom USB-Stick zu exportieren. Verlauft der Export erfolg-

reich, erscheint die Meldung ,Export ok®.
9. Die Taste (SI) driicken.

Die Taste

(NEIN) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zurlickzukehren.

Die Taste - (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.

IMPORT

Die Taste (IMPORT) verwenden, um die Dateien und Jobs vom USB-Stick zu importieren.

Qﬁ@ o

Wenn die JOB-Dateien auf dem USB-Stick die gleiche Position (Zahl vor dem Namen) besetzen wie die im

WEF-205, werden letztere mit denen des USB-Sticks Uiberschrieben.

|
|

IMPORT / EXPORT

[ Jobs

54 Parameter
i Display
[4 Sprache

Dies Verfahren konnte die beste-
henden Jobs l6schen. Mdchten Sie

vorgehen?

D

&

—_

10. Einen USB-Stick in den Port einstecken.
11. Die Taste (IMPORT) drucken, um die Dateien auf den USB-Stick zu importieren.
12. Zur Bestatigung die Taste (SI) dricken.

Die Taste

(NEIN) dricken, um zum vorhergehenden Bildschirm zurickzukehren.

Die Taste = (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.

1

N
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HINZUFUGEN

Die Taste (HINZUFUGEN) verwenden, um zu den Jobs im WF-205 die Dateien auf dem USB-Stick hinzuzufi-
gen.

Die Dateien auf dem USB-Stick werden zu denen im WF-205 hinzugefiigt, neu nummeriert und am Ende der
Liste eingeflgt.

|
|
|

=.
4
=.
4
=.
4

@ IMPORT / EXPORT
— =
Gl ™ Jobs <>
Ny

&4 Parameter —"

i4 Display
@ [ Sprache <:|

1

13. Einen USB-Stick in den Port einstecken.
14. Die Taste (HINZUFUGEN) driicken, um die Dateien vom USB-Stick zu importieren.

Die Taste <:| (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

449 DRAHTVORSCHUB-KONFIGURATION

(i? Ist bei Installation eines WF-205p Drahtvorschubs an einem Generator 405dms-505dms zu aktivieren.
Mit Hilfe der DRAHTVORSCHUB-KONFIGURATION wird der Befehlsempfang durch die Potentiometer eines

externen Drahtvorschubgerats aktiviert.
Fir dieses Gerat ist keine Drahtvorschub-Konfiguration erforderlich.
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4.410 SCHUTZGRENZEN-EINSTELLUNG

Fir einige Parameter kénnen Schutzgrenzen eingestellt werden, bei deren Uberschreitung der Generator:
- eine Meldung (WARNING) gibt und die SchweilRarbeiten fortsetzt;
- einen Alarm (ALARM) gibt und die Schweilarbeiten unterbricht.
Die Meldungen kénnen direkt vom Meldungsbildschirm aus durch Driicken der Taste OK zurlickgesetzt werden.

Auf dem Bildschirm wird eine Meldung fiir die Art der tiberschrittenen Schutzgrenze angezeigt. Das Uberschrei-
ten dieser Schutzgrenzen wird auf der Bildschirmseite der Logs angezeigt.

SCHUTZGRENZEN-AKTIVIERUNG

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
(& C ) | & =
L I —8—» - I * Verfahren > )
‘ X * Doppel Pulse >
g N * Power Mix >
,,‘: 30 14 %‘5 ,:. * Schweil® Setup >
\_ A m/min AR » Kalibrierung >
0000 =
<_<,> - * Import/Export >
\ ) \ * Schutzgrenzen Z

oy

(R
1. Die Taste (MENU) dricken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Schutz-

grenzen>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
SCHUTZGRENZEN
@ * Schutzgrenzen Akt.: off > [ :
\— ||+ SchweiRstrom > |/
* Spannung >
| ,"_ » Drahtgeschwindigkeit > <:|
. grahtvorschubstrom >
* Gas >
@ * Reset Grenzen > :
\_ )

(2w

4. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Schutzgren-
zen Akt.>
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

45



CobE 006.0001.2180 WF-204
22/02/2023 V.1.6 WF-205

DEUTSCH WELD THE WORLD

* Reset Grenzen

SCHUTZGRENZEN AKT. SCHUTZGRENZEN
@ « Off > C @ * Schutzgrenzen Akt.: off [ :
\—l[+On > RN * Schweilstrom |
* Spannung
A SaB | 1E20 deiices =
AN ahtvorschubstro
* Gas
RN /

ar

é’;z
NG (B

6. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: On
7. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
8. Durch Drehen des Encoders den zu aktivierenden Parameter wahlen.
SCHUTZGRENZEN: Strom, Spannung, Drahtgeschwindigkeit, Drahtvorschubstrom, Gas)
9. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
Fir jeden Parameter einstellbare Schwellen:
*  Warnung Up: Schwelle Gber Meldung (Meldungsanzeige am Display)
*  Warnung Down: Schwelle unter Meldung (Meldungsanzeige am Display)
» Alarm Up: Schwelle Uber Alarm (Schweil3ung wird unterbrochen)
» Alarm Down: Schwelle unter Alarm (Schweif3ung wird unterbrochen)

)
Do ......

DRAHTGESCHWINDIGKEIT DRAHTGESCHWINDIGKEIT
(8] | (=& (=
* Warnung Up: 0A >
\—1[+ Warnung Down: 0A > /I o |
* Alarm Up: 0A > o .
@ ¢ Alarm Down: 0A > <:| @ <:|
| N Warnung Down 0.0 m/min |/
N é); AN

(2

10. Durch Drehen des Encoders die Art der Schwelle wahlen.

11. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) druicken.

12. Die Taste (ENCODER) drucken, um die Parameteranderung zu aktivieren. Wird die Schwelle auf 0 einge-
stellt, ist der Parameter nicht aktiv.
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DRAHTGESCHWINDIGKEIT

o

=

)
| |
O =
| |
[a

Warnung Down 0.5 m/min

(B X

13. Durch Drehen des Encoders wird der gewilinschte Wert eingestellt.
14. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.

Die Taste (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

Die Taste B (ABBRECHEN) dricken, um zum Hauptbildschirm zurtckzukehren.

SCHUTZGRENZEN-RESET
Diese Funktion stellt die Schwelle aller Schutzgrenzen-Parameter auf 0.
Der Zustand des Parameters SCHUTZGRENZEN AKT. wird nicht zurlickgesetzt.

— SCHUTZGRENZEN —
{3 - (=] (3
() ||+ Schutzgrenzen Akt.: off > ) \. )
\—I|+ SchweiRstrom >
* Spannung g Alle Grenzwerteinstellungen
() |- Drahtgeschwindigkeit > <:| 2 B g
E=J ||+ Drahtvorschubstrom > e zurlicksetzen?
| G AR
* Gas >
—— ||* Reset Grenzen > —
/
4 = | | ) =
N PN 3

oo

1. Durch Drehen des Encoders die gewlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Reset Gren-
zen>

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

Zur Bestatigung die Taste (JA) driicken.

Zur Nicht-Bestatigung die Taste (NO) dricken.

PODd
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4.411 DOCUMENTATION

- INFORMATION!

Dieser Meniipunkt erscheint nur bei den Generatoren, die fiir den Anschluss an eine Roboteranlage vorgesehen
und mit einer aktiven Lizenz ,,Industrie 4.0” ausgestattet sind.

Uber dieses Menii kénnen Info-Bildschirme zum Generator-Zustand aufgerufen werden.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
@ I O, 3 i} @ * Doppel Puls > [ :'
— ° B AN + Power Mix >
i« s * Schweil® Setup >
@ 30 14 ?&Qg:é' raus gali:)rierung >
A mi * System >
\ — A1 IS * Import/Export >
« Schutzgrenzen >
l \47 E] E] E] E] “@ | \47 * Documentation éfl:{)
\ RN (3 ; |

(2%
Die Taste (MENU) driicken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Documen-
tation>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

—_—

DOCUMENTATION
—
* Info > C
+ Documentation log > J
* Barcode associations >

EEE

=
|
I:>/

2w

4. Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen.
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drlicken.
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Info: Es werden Informationen zur Schwei’datenaufzeichnung Uber die Data Manager-Software angezeigt (Li-
zenz, Speicherpfad am Server und Computer, aktives Template, Berichtsname usw.).

o

Documentation log: zeigt die Liste der Arbeitsvorgdnge im Zusammenhang mit der Dokumentenerstellung (Tem-
plate laden, Datenaufzeichnung starten, Pause wahrend der Datenaufzeichnungen usw.) durch die Data Mana-
ger-Software an.

Barcode associations: zeigt die Liste der Barcodes und ihrer Zuordnungen an. Die Zuordnungen werden durch
die Data Manager-Software vorgenommen.
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5 MIG/MAG-SCHWEISSEN
5.1 KALIBRIERUNG DES SCHWEISSSTROMKREISES

Mit Hilfe des gefuhrten Verfahrens der KALIBRIERUNG DES SCHWEISSSTROMKREISES werden die Wer-
te von Widerstand und Induktivitdt des Schweil’stromkreises erfasst. Wenn der Drahtvorschubkoffer mit dem
zugehdrigen Kabelstrang verwendet wird, sollte der Widerstand ,r“ des Schweil3stromkreises mit Hilfe der Ka-
librierfunktion ermittelt werden. Auf diese Weise kann eine hochwertige Schweil3naht erzielt werden, die bei
Veranderungen der Lange des Kabelstrangs und des Brenners konstant bleibt. Der Widerstand des Schweil3-
stromkreises ist davon abhangig, welche Kabelstrange und Brenner verwendet werden. Daher muss das Kali-
brierverfahren beim Wechsel dieser Komponenten wiederholt werden. Beim vollstandigen RUCKSETZEN des
Generators wird der Kalibrierungswert wieder durch den Standardwert ersetzt. Beim teilweisen RUCKSETZEN
bleibt der zuletzt gemessene Wert gespeichert. Da die Kalibrierung nicht zwingend erforderlich ist, behalt das
Gerat einen Standardwert bei, wenn der Anwender entscheidet, diese nicht durchzuflhren.

Der Generator muss eingeschaltet, darf aber nicht auf Schweil’en eingestellt sein.

OO0 gy

* Import/Export
* Schutzgrenzen

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
© C i) | & =
I —8—» m— AN « Verfahren
‘ X * Doppel Pulse
> \N * Power Mix
3AO r:/mﬁ 9%;‘5 ,:. * Schweil® Setup
- N « Kalibrierung
* System
%
\ RN

i

'%VVVVVV

(B (Xp
1. Die Taste (MENU) driicken.

2.  Durch Drehen des Encoders die gewlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Kalibrierung>
3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drlicken.

—— || STROMKREISLAUF KALIBRIEREN C ) KALIBRIERUNG SCHWEISSEN
—_—

\—/ ()
; / \ C ////////////
mr_Jo
F=) >
— Istwert - Stufe:

( ﬂ ) Widerstand 10 mOhm

’ ﬂ‘ Widerstand 10 mOhm
| ) Drossel 10.0 uH

\_J Drossel 10.0 uH

J
] &
4. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) oder die Brennertaste driicken.
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) oder die Brennertaste driicken.

QNG o @
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KALIBRIERUNG SCHWEISSEN KALIBRIERUNG SCHWEISSEN C
—

Stufe2: Stufe3:

Stromkontaktrohr aufsetzen

N
N
Gasdiise vom Brenner entfernen und Brennertaste
driicken I:>
&o?

6. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) oder die Brennertaste dricken.
7. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) oder die Brennertaste drucken.

NG | 1)@
/s /T\ /@

Am Ende des Verfahrens werden die Messwerte von Widerstand und Induktivitdt des Schweildstromkreises
angezeigt.

Auf diese Weise kann eine hochwertige Schweil3naht erzielt werden, die bei Veranderungen der Lange des
Kabelstrangs, des Massekabels und des Brenners konstant bleibt.

Sollte die Messung fehlschlagen, erscheint die Meldung ,KALIBRIERFEHLER”.
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5.2 REGELUNG DES GASFLUSSES
5.21 VERSION OHNE DRUCKMINDERER

Beim Einschalten des Gerats wird unmittelbar nach der Synchronisation das Magnetventil 1 Sekunde lang aktiviert.
Auf diese Weise wird die Gasleitung geflllt.

DRAHTVORSCHUB WF-205p

Power

2. Die Gasdurchflussmenge wird am Druckminderer eingestellt.

DRAHTVORSCHUB WF-205p

Power

3. Das Gas-Magnetventil durch Dricken und Loslassen der Taste (GAS) schlief3en.
Das Gas-Magnetventil schliel3t nach 30 Sekunden automatisch.
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5.2.2 VERSION MIT DRUCKMINDERER

Es besteht die Mdglichkeit, einen externen Durchflussmesser (Gas-Kit) zu installieren, um das verwendete
Gasvolumen zu messen (Liter/Minute). Bei installiertem Durchflussmesser kann die Gasmessung durch Koeffi-
zienteneinstellung korrigiert werden.

Das verwendete Gasvolumen wird je nach gewahlter Schweillkurve automatisch berechnet. Wird ein besonde-
res Gas eingesetzt (z.B. ein Ternargas oder Spezialmischungen), das nicht in der Liste GASMENU enthalten
ist, kann es erforderlich sein, die Messung Uber den Parameter GAS SETUP zu korrigieren. Dazu muss der
Gasvolumenwert am externen Volumenmesser abgelesen und dann GAS SETUP so eingestellt werden, dass
der Wert am Display dem des Volumenmesser entspricht.

Zur korrekten Messung des Ausgangsgasstroms des Brenners empfiehlt
sich die Verwendung eines Gasdurchflussmessers zum Anbringen direkt
am Brennerausgang.

- Das Gas-Magnetventil durch Dricken und Loslassen der Taste
+ (GAS) offnen.
- - Das mit dem Durchflussmesser gemessene Gasvolumen ablesen.
- Das nachfolgend beschriebene Verfahren befolgen, um die Korrektur
der Gasmessung zu konfigurieren.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
() g I =
g —— + Verfah >
| == VRN ertanren
‘ X * Doppel Pulse >
— g A =) ||* Power Mix >
=) 30 1.4 %‘é =) ||* Schweill Setup >
\_ A m/min AR « Kalibrierung >
» System >
(/) 00 0 U <> || (&) ||; meortExpor (-
\\_4 ) \u * Schutzgrenzen 3

@rye)
1. Die Taste (MENU) driicken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
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No ok

SYSTEM MENU KONFIGURATION
@ « Sprachen > [ _b: @ * Draht Einfadeln > C_>
\—|+ Software Upgrade > /| I\ » Vorschub Konfiguration > |/
* Alarmliste > * CU Konfiguration >
’C . Il?]?(’;um & Uhrzeit z <::| ’f . gi:é)lsgtl}f:nfiguration Z <::|
I Schweilungen > <1 * Lock > _
* Reset > I
* Konfiguration >
\_ * Service 5 VAR / 4
(2w Xp (B (X

Durch Drehen des Encoders die gewlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Setup>
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Gas Setup>
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken

GAS SETUP

— GAS SETUP
=@

g N
2 0 @ O

N

Gas auto A1 IS Gas 1.0

|
10 I/min
@

8.
9.

10.

IXE)

Die Taste (ENCODER) dricken, um die Parameteranderung zu aktivieren.

Durch Drehen des Encoders wird der gewiinschte Wert eingestellt. Der am Display angezeigte Gasdurch-
flusswert (Liter/Minute) muss mit dem am Durchflussmesser abzulesenden Ubereinstimmen.

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.

@
»

(19

Die Taste dricken, um den Bildschirm zu verlassen.
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5.3 FULLEN DES BRENNERS

Vergewissern Sie sich, dass der ausgewdéhlte Brenner der geforderten Stromstérke und Kiihlart entspricht.
Andernfalls besteht fiir den Bediener eine Verletzungsgefahr sowie die Gefahr von Funktionsstérungen und
irreversiblen Schdden an Brenner oder Anlage.

Wenn ein Brenner neu montiert oder ausgetauscht wird, ist es notwendig, den Brenner mit Kiihimittel zu fiillen,
um zu vermeiden, dass durch das Ziinden mit hohem Strom und leerer Kiihlleitung der Brenner beschédigt
wird.

Beim Einschalten des Generators wird eine automatische Prifung der FlUssigkeitsfillung des Kihlkreises
durchgeflihrt und die Kihleinheit 30 Sekunden lang eingeschaltet.

Wenn der KihImittelkreis geflllt ist, ruft die Stromquelle die zuletzt eingestellte Schweilikonfiguration auf.
Wenn der Kuhlmittelkreis nicht gefiillt ist, sind alle Funktionen unterbrochen, und an der Ausgangsbuchse liegt
keine Leistung an.

Es wird folgende Alarmmeldung angezeigt: E50 - KUHLEINHEIT ALARM

) (=
. 1 Y
E50 - KUHLEINHEIT ALARM
N
\@

1. Die Taste (BEENDEN) driicken, um das Verfahren zum Fullen des Brenners zu wiederholen, bis der Alarm
nicht mehr angezeigt wird.
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5.4 EINSTELLUNG DES SCHWEISSPROGRAMMS

Die Taste @ (PROGRAMM) ermdglicht den Zugriff auf eine Reihe von Bildschirmen, mit deren Hilfe das
Schweiliprogramm ausgewahlt werden kann.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm 7USATZWERKSTOFF
I % i ﬁ @ + G3/4 Si1 [ :'
T |\ « CrNi 316 |
< 5 « CrNi 308
() ||| 30 14 | 0.6 L) |- Amgs (i
— A m/min mm = 1|+ AISi5
S 1IN » Metal Cored R
« FCW Rutil
U 0O 0 e (7]
_/
. VAR

2

1. Die Taste (PROGRAMM) driicken. Alle aufeinander folgenden Bildschirme programmieren.

ZUSATZWERKSTOFF: ermdglicht die Auswahl des Drahttyps fir die SchweilRung.

o (G3/4 Si1, CrNi 316, CrNi 309, CrNi 308, AIMg5, AlSi5, AIMg4.5MnZr, Metal Cored, FCW Rutil, FCW Basic,
CuSi3, CuSn, Duplex, Super Duplex, NiCrMo3)

2. Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen.

3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

DURCHMESSER GAS
0.8 mm C_} @ * 82% aR- 18% CO2 C_}

1|+ 1.0mm I Y,

— [|*12mm | — '
E B #=

AN

— —

) =11V &
\_ AR J

2w X

DURCHMESSER: ermoglicht die Auswahl des Drahtdurchmessers flr die Schweildung. Die verfiigbaren Draht-
durchmesser hangen vom gewahlten Material ab.

4. Durch Drehen des Encoders die gewilnschte Einstellung wahlen.

5. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

GAS: ermoglicht die Auswahl der Gasart fur die SchweiRung. Die verfigbaren Gasmischungen hangen vom
gewahlten Material ab.

6. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen.

7. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
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VERFAHREN VERFAHREN

@ *MIGIMAGPULS C' @ + STANDARD C'

\—____I[+ MIGIMAG KURZ/SPRUH I\ « POWER FOCUS |
« POWER MIX » MIG/MAG MANUAL .

A :XQA@AIR éz I:> L 5/‘% [ér]
~—— . TIGLIFT <1
\ I Y,

(B

VERFAHREN (1. EBENE): Es lassen sich nur die Schweil3prozesse auswahlen, die mit den zuvor vorgenom-
menen Einstellungen kompatibel sind.

8. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen.

9. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) dricken.

VERFAHREN (2. EBENE): Es kann ein spezifischer Modus fur den zuvor eingestellten Schweil3prozess aus-
gewahlt werden.

10. Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen.

11. Zur Bestéatigung des Programms die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) driicken.

Die Taste (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zurlickzukehren.

Mit Hilfe der Taste B (BEENDEN) kehrt man zum Hauptbildschirm zuriick, ohne die Anderungen zu spei-
chern.
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5.41 MIG/MAG-SCHWEISSPROZESSE

MIG/MAG-HANDSCHWEISSEN

Die Schweilart ist ,,Kurz- / Sprihlichtbogen®.

- Kurzlichtbogen: die Tropfenabldsung erfolgt durch Kurzschluss mit geringer Stromstarke.

- globular: ist eine Ubergangsphase zwischen Kurz- und Spriihlichtbogen.

- Spruhlichtbogen: die Materialausbringung erfolgt bei hoher Stromstarke und ohne Kurzschlisse.

Die Regelung der Hauptparameter des Schweillvorgangs, Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Induktivitat,
bleibt vollstandig dem Bediener Uberlassen. Er muss den optimalen Arbeitspunkt fiir die gewlinschte Schwei-
Rung finden.

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN

Die Schweilart ist ,,Kurz- / Spruhlichtbogen®.

- Kurzlichtbogen: die Tropfenabldsung erfolgt durch Kurzschluss mit geringer Stromstarke.

- globular: ist eine Ubergangsphase zwischen Kurz- und Spriihlichtbogen.

- Spruhlichtbogen: die Materialausbringung erfolgt bei hoher Stromstarke und ohne Kurzschlisse.

Es sind die Schweil’daten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) sowie einer der Schweillparameter
Drahtgeschwindigkeit, Strom oder Materialstarke vorzugeben.

Der Generator regelt automatisch die anderen sekundaren Parameter fiir die Qualitat der Schweil3naht.

SYNERGISCHES GEPULSTES MIG/MAG-SCHWEISSEN

Der Pulsschweil3prozess ist ein Verfahren, bei dem das Material auf kontrollierte Weise Uber die genaue Einstel-
lung des SchweilRimpulses aufgebracht wird.

Es sind die SchweilRdaten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) sowie einer der Schweillparameter
Drahtgeschwindigkeit, Strom oder Materialstarke vorzugeben.

Der Generator regelt automatisch die anderen sekundaren Parameter flr die Qualitat der Schweil3naht.

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN MIX (POWER MIX)
Das Verfahren vereint das Kurz-/Spriihverfahren und das Pulslichtbogenverfahren und hat den Zweck, den mitt-
leren Warmeeintrag zu reduzieren, um das Schweifl’en von Steig- oder Kehlnahte in allen Positionen mit einem
hervorragenden asthetischen Ergebnis und defektfreien Verbindungen ausflihren zu kénnen.
Die Vorteile beim Schweil3en sind:
- Qualitat der Steignaht und der Kehlnahte
- Dank der Synergieprogramme leicht und schnell einzustellen
- Gute Ausfuhrungsgeschwindigkeit
- Geringer Warmeeintrag und geringe Verformungen
- Hohe asthetische Qualitat der Verbindungen
- Geringes Risiko typischer Defekte besonders in kritischen Positionen wie beim Schweillen von Steignahten
- Anwendbar auf verschiedenen Stahlsorten und Dicken
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5.4.2 MIG/MAG-SCHWEISSFUNKTIONEN

SYNERGISCHES DOPPELT GEPULSTES MIG/MAG-SCHWEISSEN

Die DOPPEL-PULS-Funktion kann im synergischen MIG/MAG- und MIG/MAG-Pulsschweil3prozess aktiviert
werden. Diese Funktion ermoglicht die Steuerung von zwei Drahtvorschubgeschwindigkeiten.

Es sind die Schweil’daten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) sowie einer der Schweillparameter
Drahtgeschwindigkeit, Strom oder Materialstarke vorzugeben.

Der Generator regelt automatisch die anderen sekundaren Parameter fiir die Qualitat der Schweil3naht.

SYNERGISCHES MIG/MAG -SCHWEISSEN HC (HIGH CONTROL)
Die Funktion HC (High Control) bietet den Vorteil einer sehr schnellen Lichtbogenkontrolle zur Optimierung der
Tropfenabldésung mit besonders geringer Energie.
Vorteile beim Schweilen sind:
- Erhéhung der Lichtbogenstabilitat
- Sehr gut auf die Bewegung des Brenners reagierender Lichtbogen
- Reduzierung der auf das geschweil3te Werkstlick Ubertragenen Energie
Sehr linearer Tropfentbergang und optimale Benetzung der Kanten
- Sehr hohe Ausflhrungsgeschwindigkeit
- Fast vollig spritzerloses Schweil}en

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN PF (POWER FOCUS)
Die Unterschiede zwischen einem MIG/MAG-Standard-Lichtbogen und einem Power Focus-Lichtbogen sind
dessen Konzentration und Druck. Die Konzentration des POWER FOCUS-Lichtbogens ermdéglicht eine Fo-
kussierung der hohen Temperatur des Lichtbogens im zentralen Bereich der Materialausbringung, so dass
ein Uberhitzen an den Seiten der SchweilRnaht vermieden wird. Die Warmeeinflusszone ist beim Power Fo-
cus-Lichtbogen kleiner.
Vorteile beim Schweil3en sind:

- verbessertes Einbrandverhalten und geringere Gefahr des Verklebens

- hohere Schweiligeschwindigkeit

- groRere Lichtbogenstabilitat auch bei langen freien Drahtenden (Stickout)

- erhdhte Effizienz bei der Nahtgestaltung

- Verringerung des zu fullenden Fugenvolumens

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN PR (POWER ROOT)
Power Root ist ein optimiertes Kurzlichtbogen-Verfahren mit Kaltdraht-Tropfenlibergang. Power Root ermdglicht
eine sehr hohe Qualitat bei den Wurzellagen.
Vorteile beim Schweilen sind:
- Optimierung der ersten Lage
- Qualitat der Fallnahtschweif3ung
- optimale Funktionsfahigkeit
- ,kalter” Tropfentransfer
- perfekte Verbindung von dinnsten Blechen
- ideal zum Uberbriicken breiter Spalten
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5.5 EINSTELLUNG DER BETRIEBSART DER MIG/MAG-BRENNERTASTE

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm BETRIEBSART
() 77 )| & =
~ I S | = ) + 2 TAKT C
' 4 TAKT
A q
N + SONDER 2 TAKT N
A 3AO n11 /ﬁ] 9“6 @ + SONDER 4 TAKT
\. N J
()R J O O || (7 zib=
\ 1 N J

7
3
(B B
1. Die Taste (BETRIEBSART) dricken.

Im BildschirmmenU kann die Betriebsart der Brennertaste gewahlt werden.

. (2-TAKT) - % (4-TAKT) - o (SONDER 2-TAKT) - &J (SONDER 4-TAKT)

Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen.
3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) dricken, wenn nur die Betriebsart der Brennertaste

eingestellt werden soll. Andernfalls mit Punkt (4) fortfahren.

BETRIEBSART VERFAHREN PARAMETERS
(s =& (=
« 2 TAKT VN —

— * 4 TAKT g 8 5 —
/) || SONDER 2 TAKT | 7 —o- S o <:I
#~) ||- SONDER 4 TAKT é A

N~ =S Gasvorstromung 01s —

(4] =)

. |\

4. Die Taste (MENU) driicken.
Je nach ausgewahlter Betriebsart der Brennertaste stehen verschiedene Prozessparameter zur Einstellung

zur Verfligung.
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VERFAHREN PARAMETERS

i 8 i
-0- o -0-
Gasvorstromung 01s

C_}/
<:I/

i 8 i
-o- o -o-
Gasvorstromung 01s
00 I ] 20.0

VERFAHREN PARAMETERS

=

|
=
|

® N O

EBlEE

VERFAHREN PARAMETERS

8

-0- -0-

Drahtrtckzug 0.0

=

|
=
|

9.

ElRE

Durch Drehen des Encoders den zu andernden Parameter wahlen.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drucken.
Durch Drehen des Encoders wird der gewlnschte Wert eingestellt.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) druicken.

Durch erneutes Drehen des Encoders die weiteren Parameter wéahlen.

Die Taste B (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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5.5.1 PROZESSPARAMETER MIT BRENNERTASTE IN DER 2- UND 4-TAKT-BETRIEBSART

0 | 0

-0 = (@) —-_)—
(1) (2) 3)

1. GASVORSTROMUNG

Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.

HINWEIS: Wenn zu lang, wird der Schweil3prozess gebremst. Soweit im Einzelfall nicht anders erforderlich, wird
der Wert generell auf 0.0 Sek bzw. sehr niedrig gehalten.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.1 s) - max. (20.0 s)

2. DRAHTRUCKZzZUG

Der Wert steht in Verbindung mit der Drahtmenge, die nhach Beenden des Schweillvorgangs zurtickgezogen
wird.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.0 s) - max. (10.0 s)

3. GASNACHSTROMUNG
Zeit, in der das Schutzgas nach dem Abschalten des Schweillichtbogens nachstromt.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (2.0 s) - max. (20.0 s)

5.5.2 PROZESSPARAMETER MIT BRENNERTASTE IN DER BETRIEBSART SONDER 2-TAKT

0
-Q-
(1)

1. GASVORSTROMUNG

Dauer der Gasvorstréomung vor Zinden des Lichtbogens.

HINWEIS: Wenn zu lang, wird der SchweilR3prozess gebremst. Soweit im Einzelfall nicht anders erforderlich, wird
der Wert generell auf 0.0 Sek bzw. sehr niedrig gehalten.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.1 s) - max. (20.0 s)
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2. STARTSTROM
Der Parameter regelt die Drahtférdergeschwindigkeit der 1.Stufe als Anteilswert der Drahtférdergeschwindigkeit
fir das Schweilien (2. Stufe).

Einstellbereich: min. (10 %) - Voreinstellung (130 %) - max. (200 %)

3. START LICHTBOGENKORREKTUR

Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MAG / MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei
doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Spannung des hohen Stroms steuert.

Einstellbereich: min. (-10) - Voreinstellung (0.0) - max. (10)

4. STARTSTROMZEIT
Der Parameter regelt die Zeit, in der der Startstrom aufrecht erhalten wird.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.5 s) - max. (10.0 s)

5. SLOPE1

Der Parameter stellt die Anstiegszeit des Ubergangs zwischen dem HOT START-Niveau und dem Schweifni-
veau ein.

Einstellbereich: min. (0.1 s) - Voreinstellung (0.5 s) - max. (10.0 s)

6. SLOPE2

Der Parameter stellt die Anstiegszeit der Ubergangsrampe zwischen dem Schweilstromniveau und dem Niveau
zum Fullen des Kraters ein.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.5 s) - max. (10.0 s)

7. ENDSTROM

Der Parameter regelt die Drahtférdergeschwindigkeit der 3.Stufe als Anteilswert der Drahtférdergeschwindigkeit
fir das Schweilien (2. Stufe).

Einstellbereich: min. (10 %) - Voreinstellung (80 %) - max. (200 %)

8. ENDE LICHTBOGENKORREKTUR

Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MAG / MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei
doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Spannung des hohen Stroms steuert.

Einstellbereich: min. (-10.0) - Voreinstellung (0) - max. (10.0)

9. ENDSTROMZEIT
Der Parameter regelt die Zeit, in der der Endstrom aufrecht erhalten wird.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.5 s) - max. (10.0 s)

10. GASNACHSTROMUNG
Zeit, in der das Schutzgas nach dem Abschalten des Schweilllichtbogens nachstromt.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (2.0 s) - max. (20.0 s)
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11. DRAHTRUCKZUG
Der Wert steht in Verbindung mit der Drahtmenge, die nach Beenden des Schweillvorgangs zuriickgezogen
wird.

Einstellbereich: min. (0.0) - Voreinstellung (0.0) - max. (10.0)

5.5.3 PROZESSPARAMETER MIT BRENNERTASTE IN DER BETRIEBSART SONDER 4-TAKT

1. GASVORSTROMUNG

Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.

HINWEIS: Wenn zu lang, wird der Schweil3prozess gebremst. Soweit im Einzelfall nicht anders erforderlich, wird
der Wert generell auf 0.0 Sek bzw. sehr niedrig gehalten.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.1 s) - max. (20.0 s)

2. STARTSTROM

Der Parameter regelt die Drahtférdergeschwindigkeit der 1.Stufe als Anteilswert der Drahtférdergeschwindigkeit
fir das Schweil3en (2. Stufe).

Einstellbereich: min. (10 %) - Voreinstellung (130 %) - max. (200 %)

3. START LICHTBOGENKORREKTUR

Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MAG / MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei
doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Spannung des hohen Stroms steuert.

Einstellbereich: min. (-10) - Voreinstellung (0.0) - max. (10)

4. SLOPE1

Der Parameter stellt die Anstiegszeit des Ubergangs zwischen dem HOT START-Niveau und dem Schweif3ni-
veau ein.

Einstellbereich: min. (0.1 s) - Voreinstellung (0.5 s) - max. (10.0 s)

5. SLOPE2

Der Parameter stellt die Anstiegszeit der Ubergangsrampe zwischen dem Schweilstromniveau und dem Niveau

zum Fullen des Kraters ein.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.5 s) - max. (10.0 s)
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6. ENDSTROM

Der Parameter regelt die Drahtférdergeschwindigkeit der 3.Stufe als Anteilswert der Drahtférdergeschwindigkeit
fir das Schweilien (2. Stufe).

Einstellbereich: min. (10 %) - Voreinstellung (80 %) - max. (200 %)

7. ENDE LICHTBOGENKORREKTUR

Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MAG / MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei
doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Spannung des hohen Stroms steuert.

Einstellbereich: min. (-10.0) - Voreinstellung (0) - max. (10.0)

8. GASNACHSTROMUNG
Zeit, in der das Schutzgas nach dem Abschalten des Schweilllichtbogens nachstromt.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (2.0 s) - max. (20.0 s)
9. DRAHTRUCKZUG
Der Wert steht in Verbindung mit der Drahtmenge, die nach Beenden des Schweillvorgangs zuriickgezogen

wird.

Einstellbereich: min. (0.0) - Voreinstellung (0.0) - max. (10.0)
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5.5.4 BETRIEBSART MIG/MAG 2T

1 2
= : Brennertaster driicken

1
™ . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und wieder loslassen
' N 1. Anschleichgeschwindigkeit
- m 2. Gasvorstromung
1 3. Gasnachstromung
4) 4. Schweiltstrom
5. Drahtgeschwindigkeit
I (2) (3) .+

L

g \M/

o Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstiicks bringen.

o Die Brennertaste driicken (1T) und gedruckt halten.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefuhrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt und die Ausgange des Schweiltgerats werden spannungslos geschaltet.

- Der Lichtbogen wird gezlindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

o Die Taste loslassen (2T), um den Schweilvorgang zu beenden.

- Das Gas stromt fiir den eingestellten Zeitraum nach.
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5.5.5 BETRIEBSART MIG/MAG 2T SPOT

1 2
= : Brennertaster driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und wieder loslassen

" 1. Anschleichgeschwindigkeit
o 2. Gasvorstromung
A 3. Gasnachstromung
4) 4. Schweilistrom (SPOT-Zeit)
5. Drahtgeschwindigkeit

I 2 (3),t

Q ©)

(1)

o Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstiicks bringen.

o Die Brennertaste driicken (1T) und gedruckt halten.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefuhrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt und die Ausgange des Schweiltgerats werden spannungslos geschaltet.

- Der Lichtbogen wird gezlindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

- Der SchweilRzustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fiir die mit dem Parameter ,Spotzeit“ vorgege-
bene Dauer erhalten.

- Nach Ablauf der SPOT-Zeit wird der Schweillvorgang automatisch beenden.

- Das Gas stromt fir den eingestellten Zeitraum nach.
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5.5.6 BETRIEBSART MIG/MAG 4T

1 2
= : Brennertaster driicken

1
® . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und wieder loslassen
" " 1. Anschleichgeschwindigkeit
] iy 2. Gasvorstromung
1 3. Gasnachstromung
4) 4. Schweilistrom
5. Drahtgeschwindigkeit
I (2) (3) .+

L

g \M/

o Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstiicks bringen.

o Die Brennertaste driicken (1T) und loslassen (2T).

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefuhrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgange des Schweil’gerats werden spannungslos geschaltet.

- Der Lichtbogen wird gezlindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

o Die Taste druicken (3T), um den Absenkvorgang einzuleiten.

- Der Gasfluss halt bis zum Loslassen der Brennertaste an.

o Die Brennertaste loslassen (4T), um die Gasnachstrdmung einzuleiten.
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5.5.7 BETRIEBSART MIG/MAG 4T B-LEVEL

1 2
= : Brennertaster driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und wieder loslassen

Anschleichgeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweil3strom

(R) Drahtgeschwindigkeit

o . B-Level-Strom
I (2) )+

oA wN

®)

(1)

o Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstticks bringen.

o Die Brennertaste driicken (1T) und loslassen (2T).

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefuhrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgange des Schweil’gerats werden spannungslos geschaltet.

- Der Lichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

- Bei normaler SchweiRgeschwindigkeit die Brennertaste driicken und sofort loslassen, um auf den zweiten
Schweil3strom umzuschalten.

- Die Taste darf nicht langer als 0,3 Sekunden gedrickt gehalten werden, da sonst die Absenkphase einge-
leitet wird.

- Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten Schweif3strom zurlickkehren.

o Die Taste druicken (3T) und gedrickt halten, um den Absenkvorgang einzuleiten.

- Der Gasfluss halt bis zum Loslassen der Brennertaste an.

o Die Brennertaste loslassen (4T), um die Gasnachstrdmung einzuleiten.
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5.5.8

1

BETRIEBSART MIG/MAG SONDER 2T

= : Brennertaster driicken

rs m-

: Brennertaste loslassen

: Brennertaste driicken und wieder loslassen

I (2) (3),t

olo

Anschleichgeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweildstrom

Hot Start

Startanstieg

Krateranstieg

Kraterzeit

| \ (4)

PN RAWN =

A \_(8)
7

N
~
P 3
op
~]

o Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstticks bringen.
o Brennertaste driicken (1T).
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Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgange des Schweil’gerats werden spannungslos geschaltet.

Der Schweillichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf das erste Schweif3ni-
veau um (Hot Start), das als Prozentanteil der normalen Schweil3geschwindigkeit festgelegt ist.

Der Startstrom beglinstigt die Erzeugung eines Schweillbads. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweil3en von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

Das Hot Start-Niveau besteht wahrend der in Sekunden vorgebbaren Startzeit, danach erfolgt der Uber-
gang auf den normalen Geschwindigkeitswert fur das Schwei3en mittels eines Startanstiegs, der in Se-
kunden vorgegeben werden kann.

Taste loslassen (2T), um in die dritte Stufe der Schweil3ung (Krater flllen) zu gelangen, welche als Anteil
der normalen Schweil3geschwindigkeit vorgegeben wird.

Der Ubergang vom Schweilniveau auf das Kraterniveau erfolgt mit Hilfe des ,Krateranstiegs®, dessen
Dauer in Sekunden vorgebbar ist.

Diese 3. Stufe dient zum Fillen des Endkraters. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim Schweillen von
Aluminium einen Wert von 80 % einzustellen.

Die Stufe ,Kraterflllen“ dauert fir die ,Kraterzeit” an, welche in Sekunden vorgebbar ist. Danach wird der
Schweillvorgang beendet und die Gasnachstrémung ausgefihrt.
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5.5.9 BETRIEBSART MIG/MAG SONDER 2T SPOT

1 2
= : Brennertaster driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und wieder loslassen

Anschleichgeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweildstrom (SPOT-Zeit)
Hot Start

Startanstieg

Krateranstieg

Kraterzeit

| \ (4)

I (2) (3),t

PN RAWN =

A \_(8)
7

olo

N

~
P 3
op
~]

Der Schweildprozess ist der gleiche wie bei Sonder 2T mit dem Unterschied, dass der Schweilvorgang fir die
mit dem Parameter ,Spotzeit“ vorgegebene Zeit mit dem vorgegebenen Strom weitergeflhrt wird.
Der Abschluss des Schweil3vorgangs erfolgt wie bei Sonder 2T.
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5.5.10 BETRIEBSART MIG/MAG SONDER 4T

1

= : Brennertaster driicken

rs m-

: Brennertaste loslassen

: Brennertaste driicken und wieder loslassen

oo

Anschleichgeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweildstrom

Hot Start

Startanstieg

Krateranstieg

Kraterzeit

(2) (3),¢

PN RAWN =

LB
\~7

4 (6)

(7)
®

1~
-+
~

v
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o Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstlicks bringen.
o Brennertaste driicken (1T).
- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefiihrt. Wenn

nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht gezlindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgange des Schweildgerats werden spannungslos geschaltet.

Der Schweildlichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf die erste Schweilistufe
um (Hot Start), die als Prozentanteil der normalen Schweiligeschwindigkeit festgelegt ist.

Der Startstrom beglnstigt die Erzeugung eines Schweil’bads. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweifden von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

Brennertaste loslassen (2T), um auf die normale Schweigeschwindigkeit umzuschalten. Der Ubergang
auf den normalen Geschwindigkeitswert fir das Schweilen erfolgt mittels eines Startanstiegs, der in Se-
kunden vorgegeben werden kann.

Die Taste ein zweites Mal driicken (3T), um in die dritte Phase der SchweiRung (Kraterfillen) zu gelangen,
welche als Anteil der normalen Schweil3geschwindigkeit vorgegeben wird.

Der Ubergang vom Schweilniveau auf das Kraterniveau erfolgt mit Hilfe des ,Krateranstiegs“, dessen
Dauer in Sekunden vorgebbar ist.

Diese 3. Stufe dient zum Fillen des Endkraters. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim Schweillen von
Aluminium einen Wert von 80 % einzustellen.

Die Brennertaste (4T) ein zweites Mal loslassen, um die SchweiRung abzuschliefen und die Gasnach-
stromung auszufihren.
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5.5.11 BETRIEBSART MIG/MAG SONDER 4T B-LEVEL

1 2
= : Brennertaster driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und wieder loslassen

Anschleichgeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweildstrom

Hot Start

Startanstieg

Krateranstieg

Kraterzeit

,.\
PN RAWN =

(1 ®

Der Schweilprozess ist der gleiche wie bei Sonder 4T. Es wird lediglich, wenn die Brennertaste wahrend der
normalen SchweilRgeschwindigkeit gedriickt und sofort wieder losgelassen wird, auf den zweiten Schweil3strom
umgeschaltet.

Die Taste darf nicht langer als 0,3 Sekunden gedruckt gehalten werden, da sonst die Absenkphase eingeleitet
wird.

Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten Schweil3strom zurtickkehren.

Brennertaste driicken (3T) und gedrickt halten, um die Kraterflllung einzuleiten.

Der Abschluss des Schweil3vorgangs erfolgt wie bei Sonder 4T.
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6 EINSTELLUNG DER PARAMETER

Q
Die Taste (PARAMETER-MENU) ermdglicht den Zugriff auf das Menu, Uber das die Haupteigenschaften
des Schweillvorgangs eingestellt werden kdnnen. Es enthalt darliber hinaus Sonderfunktionen wie die Kalibrie-
rung des Schweillstromkreises und das System-Mend.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
(© gl =

| —8—» # Il * Verfahren >

‘ X * Doppel Pulse >

g S * Power Mix >

’C 3AO r: /m‘l]r'] %ﬁ‘é ’C * Schweil® Setup >

\ AR « Kalibrierung >
00 od ot =

* Import/Export >

-
\ <>/ \ * Schutzgrenzen >

(B
Die Taste (MENU) driicken.

1. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen.
2. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
Alle aufeinander folgenden Bildschirme auf diese Weise programmieren:

- VERFAHREN
Uber das Menii VERFAHREN kdénnen die Parameterwerte fiir die gewahlte Betriebsart der Brennertaste
eingestellt werden.

- DOPPEL GESCHWINDIGKEIT
Uber das Menii DOPPEL GESCHWINDIGKEIT kénnen die Parameterwerte fiir den DOPPELPULS-
Schweildprozess eingestellt werden.

- POWER MIX
Uber das Menii PARAMETRI POWER MIX kénnen die Parameterwerte des Schweilvorgangs POWER
MIX eingestellt werden.

- SCHWEISS SETUP
Uber das Menii SCHWEISS SETUP kdnnten die verschiedenen Betriebsarten der Brennertaste aktiviert und
die Parameter der Brennertaste eingestellt werden.

- KALIBRIERUNG
Mit Hilfe des geflihrten Verfahrens der KALIBRIERUNG DES SCHWEISSSTROMKREISES werden die
Werte von Widerstand und Induktivitat des Schweillstromkreises erfasst.

- SYSTEM

Das Menu SYSTEM umfasst verschiedene Unterments:
» SPRACHEN: zur Einstellung der Sprache, in der die Meldungen angezeigt werden sollen
* FW-AKTUALISIERUNG: zur Aktualisierung der Gerate-Software tber USB
* ALARMLISTE: erméglicht die Anzeige der erfolgten Alarmmeldungen.
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* DATUM & UHRZEIT: zur Einstellung von Zeitzone, Datum und Uhrzeit.
* INFO: es werden Informationen zur Verwendung des Gerats geliefert (Einschaltstunden, Schweil3-
stunden)

+ RESET: mit Hilfe des Ricksetzvorgangs kdonnen die Speicherdaten geldscht werden.

Code 006.0001.2180

22/02/2023 V.1.6
DEUTSCH

* ANLAGE: zur Einstellung der Geschwindigkeit des Drahtvorschubs bei Betatigung der Taste S8
@ (DRAHT VORWARTS)

» SERVICE: dem Kundendienstpersonal des Gerats vorbehalten.

- IMPORT/EXPORT

mit Hilfe des Import-/Exportverfahrens kénnen einige Geratekonfigurationen tGber einen USB-Stick im- bzw.
exportiert werden (Jobs, Parameter, Display-Konfigurationen, Sprache).

6.1 EINSTELLUNG DER PROZESSPARAMETER

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

@ @ MENU PARAMETER
I —8—» # i 3 I * Verfahren >
X * Doppel Pulse >
¢ N * Power Mix >
@ 3AO r:/m‘l‘r'] 9%7:‘9 ’:' * Schweil® Setup >
\_ AR « Kalibrierung >
* System >
@0 O O Ols||@|mim -
% I » Schutzgrenzen >

=

1. Die Taste (MENU) dricken.

(R

?
©)

2. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Verfahren>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.
Je nach ausgewahlter Betriebsart der Brennertaste stehen Prozessparameter zur Einstellung zur Verfigung.

(i? Die Liste der Prozessparameter wird verwiesen auf:

- “6.5.1 PROZESSPARAMETER MIT BRENNERTASTE IN DER 2- UND 4-TAKT-BETRIEBSART” Auf Seite

62

- “6.5.2 PROZESSPARAMETER MIT BRENNERTASTE IN DER BETRIEBSART SONDER 2-TAKT” Auf Seite

62

- “6.5.3 PROZESSPARAMETER MIT BRENNERTASTE IN DER BETRIEBSART SONDER 4-TAKT” Auf Seite

64
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VERFAHREN PARAMETERS

VERFAHREN PARAMETERS

© =] | &
N N
i 8 i i 8 i
- - == _._ -_) =
’S ® o o <:| ,‘S o ¢}
N Gasvorstromung 01s A1 N Gasvorstromung 01s
\ \

D

Durch Drehen des Encoders den zu andernden Parameter wahlen.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) driicken.
Durch Drehen des Encoders wird der gewlnschte Wert eingestellt.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) driicken.

=

|
=
|

No o bk

VERFAHREN PARAMETERS

8

-O0- -0-

Drahtriickzug 0.0

EBlEE

(B

8. Durch erneutes Drehen des Encoders die weiteren Parameter wahlen.

Die Taste B (BEENDEN) drticken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER DOPPELPULS

@ f @ MENU PARAMETER

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

Tl

\ | —8~ # I * Verfahren >
) X * Doppel Pulse >
g S * Power Mix >
[,: 3AO r: /mﬂ] 9%‘6 [,: * Schweil® Setup >
- I « Kalibrierung >
* System >
7|0 O O Of.s][@]mwmem >
S AN * Schutzgrenzen > ;
(B Xn©
1. Die Taste (MENU) driicken.
2. Durch Drehen des Encoders die gewulnschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Doppel

Pulse>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

— DOPPEL PULS — DOPPEL PULS
el o, =) & o (=
- ﬁ‘ﬁ% — ﬁ_é%_ —
N~ Schweildstrom 30 A IS Schweildstrom 30 A e
- -

Durch Drehen des Encoders den zu andernden Parameter wahlen.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.
Durch Drehen des Encoders wird der gewtlinschte Wert eingestellt.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.

No ok
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~— Lichtbogen-Korrektur Obere -
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N6

8. Durch erneutes Drehen des Encoders die Parameter wahlen.

Die Taste B (BEENDEN) driicken, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren.
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6.2.1 PARAMETER DOPPELPULS

4
Laiern

— 00—
©)

PULS AKTIVIERUNG
Der Parameter aktiviert/deaktiviert den Doppelpuls.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.1 s) - max. (20.0 s)

1. SCHWEISSSTROM
Der Parameter regelt den mittleren Strom des Schweillichtbogens.

Einstellbereich: min. (30 A) - Voreinstellung (30 A) - max. (200 A)

2. LICHTBOGENKORREKTUR
Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MAG / MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei
doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Spannung des hohen Stroms steuert.

Einstellbereich: min. (-10) - Voreinstellung (0.0) - max. (10)

3. PULSFREQUENZ

Dieser Parameter regelt die Frequenz, mit der sich die beiden mit dem Parameter PULS DELTA eingestellten
Drahtférdergeschwindigkeiten abwechseln.

Einstellbereich: min. (0.0 Hz) - Voreinstellung (2.0 Hz) - max. (5.0 Hz)

4. PULS DELTA

Der Parameter regelt die Differenz der beiden Drahtgeschwindigkeiten (schnell und langsam), die beim Dop-
pelpuls verwendet werden und sich mit der durch den Parameter PULSFREQUENZ festgelegten Frequenz
abwechseln.

Einstellbereich: min. (0 %) - Voreinstellung (50 %) - max. (100 %)

5. DUTY PULS
Der Parameter regelt den Zeitanteil der hohen Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Einstellbereich: min. (10 %) - Voreinstellung (50 %) - max. (90 %)
6. LICHTBOGENKORREKTUR KURZ
Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MAG / MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei

doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Spannung des niedrigen Stroms steuert.

Einstellbereich: min. (-10) - Voreinstellung (0.0) - max. (10)
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6.2.2 PARAMETER POWER MIX

Die in diesem Menl einstellbaren Parameter wirken sich nur auf das POWER MIX-SchweilRverfahren aus und
andern nicht die auf dem Hauptbildschirm angezeigten Parameter, d.h. ,Lichtbogenlangenkorrektur und ,Dyna-
mik®, die sich nur auf das Pulslichtbogen-Schweilverfahren beziehen.

(1)

1. PULSLICHTBOGEN ZEITKORREKTUR
Der Parameter korrigiert den synergischen Wert der Zeit des Pulslichtbogens.

Einstellbereich: Minimum (-0,20 s) - voreingestellt (0,00 s) - maximum (1,00 s)

2. KURZLICHTBOGEN ZEITKORREKTUR
Der Parameter korrigiert den synergischen Wert der Zeit des kurzen Lichtbogens.

Einstellbereich: Minimum (-0,20 s) - voreingestellt (0,00 s) - maximum (1,00 s)

3. KORREKTUR DER DRAHTVORSCHUBGESCHWINDIGKEIT IM KURZLICHTBOGEN

Der Parameter korrigiert den synergischen Wert der Drahtgeschwindigkeit wahrend der Dauer des kurzen
Lichtbogens.

Einstellbereich: mindestens (0,0 m/min) - voreingestellt (0,0 m/min) - maximal (5,0 m/min)

4. KORREKTUR DES KURZLICHTBOGENS
Der Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung.

Einstellbereich: Minimum (-10) - voreingestellt (0,0) - Maximum (+10)
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6.3 EINSTELLUNG DER JOBAUSWAHL

Ist die Funktion JOB-WAHL aktiviert, funktioniert die Brennertaste in der Betriebsart 4-Takt oder Sonder 4-Takt
mit deaktivierten B-Level-Funktionen. Wurden die Jobs demnach mit unterschiedlichen Betriebsarten gespei-
chert, werden sie automatisch mit diesen Bedingungen (die nicht gespeichert werden) aufgezeigt.

Die Jobs einer Sequenz kénnen sowohl wahrend als auch auflerhalb des Schweildvorgangs durch schnelles
Dricken und Loslassen der Brennertaste gescrollt werden.

Scrollen der JOBs bei UP/DOWN-Brenner
Wenn ein UP/DOWN-Brenner angeschlossen ist, ist es moglich, die zu einer Jobsequenz gehérenden Jobs

mittels der Brennertasten zu wahlen. Zur Erstellung einer Jobsequenz vor und nach der Jobgruppe, aus der die
Sequenz erzeugt werden soll, einen Speicherplatz freilassen.

Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3

JOB nicht JOB nicht
J.01 J.02 J.03 gespeichert J.05 J.06 J.07 gespeichert J.09 J.10 J. 11

Einen JOB aus der gewinschten Sequenz (z. B. J.06) auswahlen und laden.
Mit den Brennertasten UP/DOWN kdnnen jetzt die Jobs der Sequenz 2 (J.05, J.06, J.07) gescrollt werden.
Mit dem zweiten UP/DOWN des Brenners wird die Lichtbogenlange geregelt.

() ; () =
| —8—» m—— \_ * Verfahren )
) X * Doppel Pulse
L

* System

- « Kalibrierung
E] E] E] E] * Import/Export
@ « Schutzgrenzen

=

V V V V V V V V

J

0118 UAD) | B |,
%
/

/@/

)
S
)
g

Die Taste (MENU) driicken.

Durch Drehen des Encoders den gewiinschten Menupunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Schweif}
Setup>

3. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.

N —
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EBIEE

SCHWEISS SETUP

* Brenner Taste Funktion
¢ Punktschweif3en
* K Deep

=

=

EBIEE

BRENNERTASTE MENU

B-LEVEL

Funktion JOB-WAHL

- OFF
- JOB-WAHL
- B-LEVEL

=

|
=
|

B

@0

Taste Funktion>

® N O

Die Taste

Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.
Die Taste (ENCODER) driicken, um die Funktionswahl zu aktivieren.
Durch Drehen des Encoders die Funktion JOB-WAHL wahlen.

Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.

(ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zurlickzukehren.

Die Taste = (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.

6.4 EINSTELLUNG B-LEVEL

Durch Drehen des Encoders den gewunschten Menupunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Brenner

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
© - 1 = ||| & =
I - L I\ * Verfahren > )
‘ X * Doppel Pulse >
o N * Power Mix >
| ’_ 3AO n;'/m‘lt 9%?‘9 P’— « Schweil Setup >
- N « Kalibrierung >
* System >
(/] 000U < | | (4] || meortexgor > =
. >
% AN chutzgrenzen

N —

Die Taste (MENU) driicken.
Durch Drehen des Encoders den gewlinschten Menlpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Schweil}
Setup

3. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drticken.
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SCHWEISS SETUP BRENNERTASTE MENU
. — B-LEVEL —
@ * Brenner Taste Funktion > C @ Py C
\—_I|+ Punktschweifen > - |
* K Deep >
/s =
| | |
Funktion B- LEVEL
=
« JOB-WAHL
\ \ * B-LEVEL

Durch Drehen des Encoders den gewlinschten Menlpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Brenner
Taste Funktion>

Die Taste (ENCODER) driicken, um die Funktionswahl zu aktivieren.

Durch Drehen des Encoders die Funktion B-LEVEL wahlen.

Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.

Durch Drehen des Encoders die Grafik B-Level-Parameter anzeigen.

B

i

BRENNERTASTE MENU
AU [

i
|/

B-Level 0%

9. Die Taste (ENCODER) driicken, um die Parameteranderung zu aktivieren.
10. Durch Drehen des Encoders wird der gewlnschte Wert eingestellt.
11. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drlcken.

Die Taste (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

BIEE

Die Taste B (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.

B-LEVEL-STROM

o Der Parameter schaltet eine besondere Funktionsweise der Brennertaste ein.
o Schnelles Drucken und Loslassen der Brennertaste wahrend des Schweildens (in 2T) schaltet von der
Hauptstromstarke auf eine Hilfsstromstarke um.
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o Durch Driicken und erneutes Loslassen wird von der Hilfsstromstarke auf die Hauptstromstarke zurtickge-
schaltet. Dieses Umschalten kann je nach Bedarf mehrfach erfolgen.

o Um den Schweillzyklus abzuschlieen (3T), die Brennertaste langer gedriickt halten. Beim Loslassen wird
der SchweilRvorgang abgeschlossen (4T).

Einstellbereich: min. (0 %) - Voreinstellung (0 %) - max. (100 %)

6.5 EINSTELLUNG PUNKTSCHWEISSEN

G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm . MENU PARAMETER
QJ I % ¥ QJ «\erfah >
m—— U erfahren
‘ X * Doppel Pulse >
— g S = ||+ Power Mix >
é 3AO r: /mﬁ] %‘é =) ||* Schweill Setup >
- N « Kalibrierung >
0000 =
<_® - * Import/Export >
\ ) \ » Schutzgrenzen >

0

1. Die Taste (MENU) dricken.
2. Durch Drehen des Encoders den gewlinschten MenUpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Schweil’
Setup>
3. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) dricken.
— SCHWEISS SETUP ) PUNKTSCHWEIREN MENU
.Q‘ * Brenner Taste Funktion > [ : .Q‘ [ :
\—I|+ PunktschweiRen > |\ |
=) 'K Deep g =)
G N Funktion ON J
- OFF
=
\ I\

B

S0

schweillen>

® N>
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Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.
Die Taste (ENCODER) dricken, um die Funktionswahl zu aktivieren.
Durch Drehen des Encoders den gewtinschten MeniUpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: ON
Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.

Durch Drehen des Encoders den gewlnschten Menlpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Punkt-
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PUNKTSCHWEIREN MENU PUNKTSCHWEIREN MENU

[ (=] & =
| AR J

- all@| - =
| AR J

Spotzeit 0.0 s Spotzeit 0.0 s

0.0 | ] 25.0

. .

9. Durch Drehen des Encoders den gewlinschten Parameter wahlen.

10. Die Taste (ENCODER) driicken, um die Parameteranderung zu aktivieren.
11. Durch Drehen des Encoders wird der gewunschte Wert eingestellt.

12. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.

Die Taste (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

Die Taste = (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.

PUNKTSCHWEISSZEIT

Das Driicken der Brennertaste erhalt den Schweilllichtbogen fir die mit diesem Einstellwert vorgegebene Zeit
aufrecht.

Durch erneutes Driicken der Brennertaste wird der Schweil3vorgang wieder aufgenommen.

Es ist nicht mdglich, den Schweil3prozess nach dem Starten noch abzubrechen.

Zundet der Lichtbogen nach Betatigung der Brennertaste nicht innerhalb von 10 Sekunden, wird der Prozess
abgebrochen.

Wihrend des Schweilprozesses ist es moglich, die Schweilparameter zu &ndern.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.0 s) - max. (25.0 s)

PAUSEZEIT
Der Parameter stellt die Zeit der Pause nach dem Punktschweil3impuls ein.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (0.0 s) - max. (25.0 s)
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6.6 EINSTELLUNG DES VERFAHRENS K DEEP
(? Dieses Verfahren kann aktiviert werden, wenn eine HC-Kurve geladen wird.

K DEEP ist ein Verfahren zur Stabilisierung des Einbrands, das die Anderung der Drahtgeschwindigkeit nutzt,
um die Lichtbogenhohe konstant zu halten und eine Schweilinaht mit gleichmaRigerer Breite und Tiefe zu erhal-
ten.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

©

()| 30 || 14 %g'
m/min

OO0 gy

— MENU PARAMETER
S} (=
\_“ « Verfahren

* Doppel Pulse

J
N ) |I° Power Mix
#c) [|+ Schweil Setup
J
<>
/

-
¥

(3]

» Kalibrierung

* System

.~/
.
* Import/Export
* Schutzgrenzen
\ g
(B &
Die Taste (MENU) driicken.

Durch Drehen des Encoders den gewiinschten Menupunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Schweif}
Setup>

3. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) driicken.

V V V V V V V V

=

7 7
& ||

&

N —

SCHWEISS SETUP MENU K DEEP

@ * Brenner Taste Funktion > C @ [:

\— |+ Punktschwei@en > |\ , _____/
* K Deep > [ —

= =

N AR Funktion ON |
« OFF

=

\ I\

TR

Durch Drehen des Encoders den gewtinschten MenUpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: K Deep>
Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.

Die Taste (ENCODER) drucken, um die Funktionswahl zu aktivieren.

Durch Drehen des Encoders den gewtinschten MenUpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: ON

No o bk

Die Taste <:I (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

Die Taste — (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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Gz4 Si1-82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm

) I 3 #

77
|

( 34 1.6
e 519 1B
- A m/min mm )
00 0 Ofs
\_ _/

8. Unter dem Namen der aktiven Synergiekurve wird das Symbol des aktivierten Verfahrens K DEEP ange-
zeigt.

Das Fenster der Parameter DRAHTGESCHWINDIGKEIT ist zweigeteilt; im oberen Teil wird der vom Benutzer

eingestellte Wert angezeigt, wahrend im unteren Teil der vom Gerat tatsachlich abgegebene Wert erscheint.
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6.7 EINSTELLUNG DSI-VERFAHREN (Digital Sense Ignition)
(? Dieses Verfahren kann aktiviert werden, wenn eine HC-Kurve geladen wird.

Digital Sense Ignition ermdglicht die fast vollstandige Beseitigung von Spritzern und Drahtexplosionen wahrend
der Kaltziindung sowie der Energielbertragung auf das Werkstlck. DSI ermdoglicht:
- 60% Spritzerreduzierung wahrend der Ziindung beim SchweilRen von Edelstahl
- 30% Spritzerreduzierung wahrend der Zindung beim Schweiflen von Kohlenstoffstahl
- Optimierung der Zindung bei Drahtkurzschluss mit erheblicher Reduzierung von Spritzern und Explosio-
nen.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER
@ I % 4 i} @ * Verfahren > [ _’:
~ ot /1 « Doppel Puls >
\ ) * Power Mix >
y’m.: 30 14 0. A fm; » Schweil} Setup >
A i » Kalibrierung >
\_ m/min PN
* System >
* Import/Export >
l \47 E] E] E] E] ‘_<’> | ﬂ » Schutzgrenzen > |:>
N\ RN

@rye)
Die Taste (MENU) driicken.

Durch Drehen des Encoders den gewlinschten Menlpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Setup
Schweilten>.
3. Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) dricken.

N —

SCHWEISS SETUP DSI

@ * Brenner Taste Funktion > [_} @ [:_’

\—I|+ Punktschweilen Aktivierung > A\ .// J
. 7
K Deep >

‘oS = -

| / Funktion ON |/
« OFF

>)|@f

\ /

4 4
&)

e b

Durch Drehen des Encoders den gewtinschten MenUpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: K Deep>
Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.

Die Taste (ENCODER) drucken, um die Funktionswahl zu aktivieren.

Durch Drehen des Encoders den gewtinschten Menlpunkt wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: ON.

No o bk
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Die Taste <:I (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.
Die Taste B (ABBRECHEN) dricken, um zum Hauptbildschirm zurtckzukehren.

%4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 1.0 mm

37
%.‘ [ & | = ﬁ/
q 34 b
. 14 | 09 | =
\’ A m/min mm /
00 0 Ofe
\ _/

8. Unter dem Namen der aktiven Synergiekurve wird das Symbol des aktivierten DSI-Verfahrens angezeigt.
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E-HANDSCHWEISSEN

7.1 EINSTELLUNG MMA-BETRIEB
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WF-205

”N N ( ©

g 14 | 06 !
m/min mm
a

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

_8_.

¥
t

OO

ﬁ/
/
@/

RN

PROZESS

* MIG/MAG PULS
* MIG/IMAG SPRUH
* POWER MIX

* MMA
*ARCAIR
*TIGLIFT

©N
Em

uli

1. Die Taste (PROZESS) driicken.

N0

(X

2. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: E-HAND.
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) driicken.
Rl MATERIAL

) )

o 77 ) | & |-0as =

el I _ () ||+ Basisch

BN /| I\ * Rutil
4 ) * Aluminium
~ 50 || 100 | 40 ) (|-cmi =
\—/ 0 \—/
\_ % A N
0 0 0 Ols
/
S ‘, \
o6

4. Die Taste (PROGRAMM) dricken.
5. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen.

o (Basisch, Rutil, Aluminium, CrNi)

6.

Die Taste

90

dricken, um den Bildschirm zu verlassen.

Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.
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7.2 EINSTELLUNG DER PROZESSPARAMETER

Q
Die Taste (PARAMETER-MENU) ermdglicht den Zugriff auf das Menii, Uber das die Haupteigenschaften
des Schweillvorgangs eingestellt werden kénnen.

- Rt MENU PARAMETER
@ (-Ll I @ * Prozess > C
N - * System >
¢ * Import/Export >
50 100 * Schutzgrenzen >
- A -

O U

e
5

1. Die Taste (MENU) dricken.
2. Durch Drehen des Encoders die gewinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Prozess>
3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) dricken.

PROZESSPARAMETER PROZESSPARAMETER
) (=] & (=
. AR J
- -

o <:| o <:|
. AR J
Hot start 50 % Hot start 50 %

|

Durch Drehen des Encoders den zu andernden Parameter wahlen.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.
Durch Drehen des Encoders wird der gewilinschte Wert eingestellt.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.

No o s
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PROZESSPARAMETER
) =
N |/
' 4
o -
N |/

Arc Force 40 %

N6

8. Durch erneutes Drehen des Encoders die weiteren Parameter wahlen.

Die Taste B (BEENDEN) driicken, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren.

7.21 E-HAND-SCHWEISSPARAMETER (MENU PARAMETER)

(1) | (2)|

)
O

1. HOT START
Diese Funktion vereinfacht das Zinden der Elektrode. Er ist als Prozentanteil, bezogen auf den SCHWEISS-
STROM-Wert, vorgegeben: Der Wert wird auf maximal 250 A begrenzt.

Einstellbereich: min. (0 %) - Voreinstellung (50 %) - max. (100 %)

2. ARC FORCE
Dieser Einstellwert verringert die Klebeneigung der Elektrode wahrend des Schweilens. Er ist als Prozentanteil,
bezogen auf den SCHWEISSSTROM-Wert, vorgegeben:

Einstellbereich: min. (0 %) - Voreinstellung (40 %) - max. (200 %)

3. VOLT END

Der Parameter stellt den Spannungswert ein, mit dem der Schweildvorgang durch Anheben der Elektrode be-
endet wird. Zum Beenden des E-HandschweiRvorgangs muss gewohnlich die Elektrode merklich angehoben
werden; bei Einstellung eines niedrigen Werts wird der Schwei3vorgang bei minimaler Anhebung der Elektrode
beendet, es bilden sich weniger Spritzer, und das Werkstlck bleibt sauberer.

Bitte beachten Sie, dass ein zu niedriger Wert zu haufigen Unterbrechungen des SchweilRvorgangs fuhrt.

Einstellbereich: min. (20 V) - Voreinstellung (50 V) - max. (70 V)
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7.2.2 E-HAND-SCHWEISSPARAMETRER (HAUPTBILDSCHIRM)

Vom Hauptbildschirm aus kénnen neben den im Meni Parameter enthaltenen noch weitere Schweillparameter
eingestellt werden.

)
L
-

- Rutil -

I
40

CC

O

&)
-
-

- Rutil -

40

%

CC

OO0 gy

i}/
/
‘_@/

CC Dy

\<I> \m LX}

PN~

LYY\,

CcC

Durch Drehen des Encoders den zu andernden Parameter wahlen.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) driicken.
Durch Drehen des Encoders wird der gewlnschte Wert eingestellt.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) driicken.

DROSSEL

Der Parameter ermdglicht bei niedrigen Werten einen weicheren Lichtbogen mit wenigen
Spritzern bzw. bei hohen Werten einen harteren und stabileren Lichtbogen.

Mit der Einstellung ,CC” (Constant Current) wird der eingestellte Schweilstrom konstant ab-
gegeben. Die Einstellung eignet sich besonders fiur Schweilungen mit basischen, Rutil- und
Edelstahl-Elektroden.

Bei der Einstellung ,Dyn” wird die abgegebene Leistung konstant gehalten (beim Anheben
der Elektrode erhoht sich die Lichtbogenspannung, der abgegebene Strom wird jedoch ver-
ringert).

Die Einstellung eignet sich besonders fur Schweillungen mit Zellulose-Elektroden zur Aus-
fuhrung von Wurzellagen an Rohrleitungen sowie Aluminium-Elektroden zur Verbesserung
der Lichtbogenstabilitdt insbesondere bei niedrigen Stromwerten.

Einstellbereich: min. (CC konstanter Strom) - Voreinstellung (CC) - max. (Dyn)

Durch erneutes Drehen des Encoders die weiteren Parameter wahlen.
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8 ARC AIR-SCHWEISSEN

8.1 EINSTELLUNG ARC AIR-BETRIEB

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm — PROZESS
L} L ﬁ LH || memac PuLs (=
(= S+ | = N  MIGIMAG SPRUH |
— , —— || POWER MiX ]
’:. 14 | 06 rall B ) %]
=) R U |ARc AR
+TIG LIFT
/] E] 0 O U (7 -
\J —/
R DN =

(R (Xp
1. Die Taste (PROZESS) dricken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: ARC AIR.
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) driicken.

8.2 EINSTELLUNG DER PROZESSPARAMETER

Q
Die Taste (PARAMETER-MENU) erméglicht den Zugriff auf das Mend, tber das die Haupteigenschaften
des Schweilvorgangs eingestellt werden kdnnen.

— MENU PARAMETER
{} (—
* Prozess
<> - * System

* Import/Export
+ Schutzgrenzen

VvV V.V V

=

[

|
I 1(30 6;{
0004

BEIE
N

(B X
1. Die Taste (MENU) driicken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Prozess>.
3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

94



WF-204
WF-205

Code 006.0001.2180
22/02/2023 V.1.6

WELD THE WORLD DEUTSCH
PROZESSPARAMETER PROZESSPARAMETER
) =] &) (=
- " J . P J
. VAR J
- -
=RE -
. VAR J
Schweiftstrom 100 A SchweilRstrom 100 A
[ | |

06

4. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlcken.
5. Durch Drehen des Encoders wird der gewtinschte Wert eingestellt.
6. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken.

Die Taste B (BEENDEN) driicken, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren.
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9 WIG LIFT-SCHWEISSEN
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9.1 EINSTELLUNG WIG LIFT-BETRIEB

”N N ( @

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

% | =
14 | 06
m/min mm

o

OO

BEE

RN

PROZESS

* MIG/MAG PULS
* MIG/IMAG SPRUH
* POWER MIX

=
___J
* MMA ) %]
* ARCAR éi“f
+TIG LIFT

1. Die Taste (PROZESS) driicken.

(B X3

2. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: WIG LIFT.
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) driicken.

B

I
100

o

OO0 gy

S| W

Die Taste 8 driicken, um den Bildschirm zu verlassen.
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9.2 EINSTELLUNG DER BETRIEBSART DER WIG-BRENNERTASTE

BETRIEBSART
o] 2 i IS/
3 100 - = || &
N A VAR |
@ \ 1 E] E] E] <_® @ ’ =
\ J| [\ 3 Y,
(B (Xo

1. Die Taste (BETRIEBSART) driicken.
o Im Bildschirmmenu kann die Betriebsart der Brennertaste gewahlt werden.

. (2 TAKT) - @) (4 TAKT)

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen.
3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (SPEICHERN) dricken, wenn nur die Betriebsart der Brennertaste

eingestellt werden soll. Andernfalls mit Punkt (4) fortfahren.

BETRIEBSART MENU PARAMETER
« 2 TAKT [: * Prozess > [:'
+ 4 TAKT — * System 4
* Import/Export >
/%% * Schutzgrenzen >
e o= |
u]
= =
\ RN

(B b
4. Die Taste (MENU) driicken.

5. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Prozess>.
6. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) drticken.
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PROZESSPARAMETER PROZESSPARAMETER C
—

(=
I—\—oﬂ_g_ <_:,/ I—\—oﬂ_g_ <_:,/
J |

Stromrampe 1.0 s Stromrampe 1.0 s

Durch Drehen des Encoders den zu andernden Parameter wahlen.
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) driicken.
Durch Drehen des Encoders wird der gewlnschte Wert eingestellt.
0. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlcken.

N
@

4 4
SR

20N

PROZESSPARAMETER
=

|_\ﬁ_9,_ <_:,/
|

Abschlussstrom 50 A

11. Durch erneutes Drehen des Encoders die weiteren Parameter wahlen.

,
D ®

Die Taste B (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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9.2.1 PROZESSPARAMETER MIT BRENNERTASTE IN DER 2- UND 4-TAKT-BETRIEBSART

(1) > ﬁ

1. STROMRAMPE
Der Parameter stellt die die Zeit ein, wahrend der der Strom rampenférmig vom Schweil3strom auf den End-
strom absinkt. Verhindert die Kraterbildung beim Abschalten des Lichtbogens.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (1.0 s) - max. (20.0 s)

2. ENDSTROM
Der Parameter stellt den Endstromwert ein. Beim Schweilen mit Zusatzwerkstoff begiinstigt diese Funktion ein
gleichmaRigeres Absenken am Ende der Naht, und somit die Mdglichkeit den Endkrater aufzufillen.

Einstellbereich: min. (0 A) - Voreinstellung (50 A) - max. (500 A)

3. GASNACHSTROMUNG
Zeit, in der das Schutzgas nach dem Abschalten des Schweilllichtbogens nachstromt.

Einstellbereich: min. (0.0 s) - Voreinstellung (2.0 s) - max. (20.0 s)

9.2.2 BETRIEBSART WIG LIFT 2T

1

= : Brennertaster driicken
1

n
: Brennertaste loslassen

' N 1. Schweillstrom
- n 2. Stromrampe
3. ABSCHLUSSSTROM
T 4. Gasnachstromung
I (2)
(3)
4)

Werkstlick mit der Elektrodenspitze berihren.

Die Brennertaste driicken (1T) und gedruckt halten.

Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu ziinden.

Der Schweil3strom erreicht den voreingestellten Wert.

Knopf zum Starten der Prozedur zum AbschlieRen der Schweil3naht loslassen (2.Takt).
Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.

Der Lichtbogen erlischt.

Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,Post Gas*®) an.

O 0O O O O O O O
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9.2.3 BETRIEBSART WIG LIFT 4T

1 2
= : Brennertaster driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und wieder loslassen

WF-204
WF-205

Schweil3strom
Stromrampe
ABSCHLUSSSTROM
Gasnachstromung

PoN =

(2)
I (3) @ .

Werkstiick mit der Elektrodenspitze berthren.

Die Brennertaste dricken (1T) und loslassen (2T).

Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu zinden.

Der SchweilRstrom erreicht den voreingestellten Wert.

Die Taste dricken (3T) und gedrickt halten, um den Absenkvorgang einzuleiten.
Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.

Der Lichtbogen wird auf die Hohe des Endstroms abgesenkt.

Nun ist es moglich, den Endkrater zu schlie3en (crater filler current).

Knopf zum Abschalten des Lichtbogens loslassen (4. Takt ).

Der Gasstrom hélt eine Zeit lang an (Einstellwert ,Post Gas®).

o 0O 0O O O O 0O 0O O O
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10 VERWALTUNG VON JOBS

Persdnliche Einstellungen kdnnen als Job gespeichert werden.

Der Job ist das gespeicherte Abbild aller im Gerat eingestellten Parameter. Mit Parametern sind die Werte von
Drahtgeschwindigkeit, Lichtbogenkorrektur, Drossel/Dynamik, Rampen, Betriebsart der Brennertaste, Verfah-
ren, verwendetes Programm, Sonderfunktionen, Schutzgrenzen usw. gemeint.

Die Einstellungen des SETUP-Menls werden nicht gespeichert.

Es stehen 100 JOBs zur Verfugung.

Die Funktion ist aktiv, wenn kein Schweilvorgang lauft.

G3/S4 Si1 -82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm — JOB-LISTE

I S | = ﬁ/ \m E/
30 1.4 0.6 N

A m/min mm / \Ai _
000 e
1 /

=
1. FUr den Zugriff auf das JOB-Menu die Taste (JOB) driicken.

|

Il

EBlEE
&

\_

10.1 ERSTELLEN VON JOBS

Den Bildschirm JOB aufrufen.

JOB-LISTE
JOBNUMMER

ERE
BEln

1. Die Taste (JOB ERSTELLEN) driicken. Es erscheint der Bildschirm zur Auswahl der JOB-Position.
2. Mit dem Encoder die Position des JOBs wahlen.
3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken. Es erscheint die Tastatur zur Eingabe des Namens.
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10.1.1 TASTATURFUNKTIONEN

1. Beenden ohne Speichern der Anderungen 5.  Nummern/Sonderzeichen
2. JOB-Position 6. Leertaste
3. JOB-Name 7. Textloschen
4. GrolRbuchstaben 8. Speichern
) job1 E’ (1)
@) | hame1 |
qgiwlef[r|jtjyjujijo]p

zZix|cl|v|{b|n|m]|,
@ | 4> |123 ©) L=

(5) 7 ®

Das Bedienfeld ist ein Touchscreen; die Einstellungen kénnen sowohl mit den mechanischen Tasten als
auch durch Beruhren der Symbole auf dem Bildschirm vorgenommen werden.

10.1.2 BENENNEN VON JOBS

job1 8

Iname1 |

qlwle|r|{tjyjujijo]|p
als|d|flg|h|j[k]|]
zIx|c|v|b|n|m],

123 4 RIEE©)

Durch Drehen des Encoders den gewtinschten Buchstaben auf der Tastatur wahlen.
Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.

Durch Drehen des Encoders das Symbol (SPEICHERN) auf der Tastatur wahlen
Zur Bestatigung und zum Beenden die Taste (ENCODER) driicken.

N

Bei Betatigung der Taste > wird der Bildschirm ohne Speicherung verlassen.
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10.2 UMBENENNUNG VON JOBS

Den Bildschirm JOB mit der Liste der gespeicherten Jobs aufrufen.

W
\—___1[1:JOB 1

JOB-LISTE job1 B
name1 |

2: JOB 2 wie|rjt{ylulif[o]|p

\

(=
J
. NIE
A/}*fé%gf{ /asdfghjkl
=) ‘-<'>/

zIxlclvIib|n|m o

123 <

1.
2.

ook w

R

Mit dem Encoder den umzubenennenden Job auswahlen.
Die Taste (UMBENENNEN) drucken. Es erscheint die Tastatur zur Eingabe des Namens.

Das Bedienfeld ist ein Touchscreen; die Einstellungen kénnen sowohl mit den mechanischen Tasten als
auch durch Beruhren der Symbole auf dem Bildschirm vorgenommen werden.

Durch Drehen des Encoders den gewtinschten Buchstaben auf der Tastatur wahlen.
Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.

Durch Drehen des Encoders das Symbol (SPEICHERN) auf der Tastatur wahlen.
Zur Bestatigung und zum Beenden die Taste (ENCODER) drlicken.

Bei Betatigung der Taste = wird der Bildschirm ohne Speicherung verlassen.
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10.3 LADEN VON JOBS

Den Bildschirm JOB mit der Liste der gespeicherten Jobs aufrufen.

— JOB-LISTE G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
I =] & ol s
. 1: JOB 1 PN I < | = L=
2:JOB 2 . 1k 30 y 06 X N
qﬂ 3:JOB3 _ _
i 4: JOB 4 / \L“‘y A /i - /
)
2 4 00 0O O«
ﬁ O \£ Job 1: name1 O)

3

1. Mit dem Encoder den zu ladenden Job auswahlen.
2. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (LADEN) drticken.
3. Auf dem Hauptbildschirm erscheint der Name des geladenen Jobs.

10.4 LOSCHEN VON JOBS

Den Bildschirm JOB mit der Liste der gespeicherten Jobs aufrufen.

- JOB-LISTE Wollen Sie den ausgewéhlten

Job l6schen?

2: JOB 2

Aﬁ 3: JOB 3
4: JOB 4
N

1@

BEln

I:>/

\
@ &
(R
1. Mit dem Encoder den zu |6schenden Job auswahlen.
2. Die Taste (LOSCHEN) driicken.
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (JA) driicken,
4. oder fUr die Rickkehr zum vorhergehenden Bildschirm die Taste (NEIN) drucken.
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10.5 EXPORTIEREN VON JOBS

Den Bildschirm JOB aufrufen.

JOB-LISTE JOB-LISTE

u (=1 W
\___1[1:J0B 1 PN O: JOB 1
2: JOB 2 O: JOB 2

3: JOB 3 b (N
Ai 4: JOB 4 4»
| AN
=

<—<>> <{>

_ Y,

Vol

S0

\

JOB 3
%B 4
Die Taste (MENU) driicken.

Mit dem Encoder den zu exportierenden Job auswahlen.

Rz
Zur Bestatigung der Wahl die Taste (ENCODER) drucken.

Sollen alle Jobs aus- bzw. abgewahlt werden, die Taste (ALLES AUSWAHLEN) / (ALLES ABWAHLEN)
drucken.

N =

O\\

Exportieren jobs ok

I
|
|

=.
4
=.
4
=.
4

L

@ @ Exportieren jobs ok | 4>

N — /72,

{1
QF@ 0@

—_——=u

5. Einen USB-Stick in den Port einstecken.
6

Die Taste (EXPORT) driicken, um die Dateien auf den USB-Stick zu exportieren. Verlauft der Export erfolg-
reich, erscheint die Meldung ,Exportieren jobs ok".
7. Die Taste (OK) driicken.

Die Taste (NEIN) dricken, um zum vorhergehenden Bildschirm zurtickzukehren.

Die Taste - (BEENDEN) driicken, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren.
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10.6 IMPORTIEREN VON JOBS

Den Bildschirm JOB aufrufen.

WELD THE WORLD

1.

2.
3.

106

—— JOB-LISTE
I (=
\—__1|1:JOB 1 L
2:JOB 2
3:JOB3 (S
Ai 4 JOB 4 Z
N N
=) >
-
- _/
Die Taste (MENU) driicken.

O: JOB 1

O:JOB 4

I
N
[: JOB 2
: JOB 3
N
%

JOB-LISTE

AN

Einen USB-Stick in den Port einstecken.
Die Taste (IMPORT) driicken, um die Dateien vom USB-Stick zu importieren.
Wenn die Dateien auf dem USB-Stick die gleiche Position (Zahl vor dem Namen) besetzen wie die im WF-205,
werden letztere mit denen des USB-Sticks Uberschrieben.

WF-204
WF-205
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. Dies Verfahren konnte l _,:
die bestehenden Jobs ldschen.

Mdchten Sie vorgehen? —

___J

=
.:>/

4. Die Taste (JA) driicken.

Die Taste (NEIN) dricken, um zum vorhergehenden Bildschirm zurickzukehren.

Die Taste = (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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10.7 HINZUFUGEN VON JOBS

Den Bildschirm JOB aufrufen.

JOB-LISTE

1: JOB 1
2:JOB 2

[ =
[ ___/
3:J0B 3 o (2D
Ai 4: JOB 4 é?‘»
= %
\ J

1. Die Taste (MENU) dricken.

@ m JOB-LISTE % @

; = M: JOB 1 = 2
[0: JOB 2

G | B s =IO

: \__ O:JoB4 Y J

& oD

| = |

L ® -

2. Einen USB-Stick in den Port einstecken.

3. Die Taste (HINZUFUGEN) driicken, um zu den Jobs im WF-205 die Dateien auf dem USB-Stick hinzuzu-
fugen.

Die Dateien auf dem USB-Stick werden zu denen im WF-205 hinzugefligt, neu nummeriert und am Ende der

Liste eingeflgt.
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11 EINSTELLUNG DER FAVORITEN-TASTE

Den Tasten E] (SCHNELLWAHL) kann eine spezifische Funktion aus den verfliigbaren Optionen einer vorein-
gestellten Liste zugeordnet werden.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm ’ MENU TASTE
) 17 | | &) (=
||| I 3 PN *F1

. g «F2
’: 30 1.4 0.6 ":
\Q A m/min mm g \;’ *F3

«F4

N0 O 0 Ojlsll@ 70
—/ —/
. IR 3

(R

1. Die Taste (FAVORITEN) driicken; es erscheint das MENU TASTE. Im Bildschirmmenii kann die Taste (F
Nr.) ausgewahlt werden, der eine spezifische Funktion zugeordnet werden soll. Durch 3 Sekunden langes

Dricken der gewilnschten Taste E] (SCHNELLWAHL) wird direkt der Bildschirm fur die Zuordnung der
Funktion aufgerufen.

Durch Drehen des Encoders die gewilnschte Taste wahlen.

3. Die Taste (ENCODER) ein weiteres Mal oder die Taste (VOR) drucken.

F1 MENU TASTE
) (=1 & (=
C] Nicht aktiviert

n

\ N *F1 dnl
— I Doppel Puls Aktivierung — ||l-F2
E=) ||+ [+r]|B-Level Aktivierung =) .
\ F3
. Job Br. Taste Aktivierung “F4
) 0 )
& . Punktschweien Aktivierung %] | \47 ) I:>

4. Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Funktion wahlen.

o (Keine Aktivierung, Aktivierung Doppelpuls, Aktivierung B-Level, Aktivierung Job-Wahl, Aktivierung Punkt-
schweilen, Aktivierung K Deep, Aktivierung Jobaufruf).

5. Die Taste (ENCODER) ein weiteres Mal oder die Taste (SPEICHERN) driicken.

Die Taste 8 driicken, um den Bildschirm zu verlassen.
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G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

@ I S | = ﬁ/ \@ I S| =

|
i 4
\ 0 14| 06 / £ 0 14| 06

) O O O

BCE

0|® 00 Ofe

J

6. Wurde die gewilnschte Funktion der SCHNELLWAHL-Taste zugeordnet, ist das entsprechende Symbol

sowohl im Menii SCHNELLWAHL als auch auf der Taste im Hauptbildschirm zu sehen.
7. Die Taste mit der zugeordneten Funktion dricken, um sie zu aktivieren. Ist die Funktion aktiviert, wird die

Taste gelb unterlegt.
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12 RESET

Dieses Verfahren ist in folgenden Fallen sinnvoll:
- Wenn zu viele Parameter verstellt wurden und ein normaler Betrieb nicht mehr moglich ist.
- Bei Softwareproblemen, die den einwandfreien Betrieb des Schweilgerates nicht mehr zulassen.

12.1 PARAMETER ZURUCKSETZEN

Der Ricksetzvorgang holt die Werte der Parameter und der Vorgaben mit Ausnahme der folgenden Einstellun-
gen zurlck:

- Einstellungen des System-Mends.

- gespeicherte Jobs.

{} (G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm Q MENU PARAMETER
\ I —8—' # I NI’ Verfahren >
) X * Doppel Pulse >
a > \N = ||+ Power Mix >
é 3A0 r:/mllt %‘é P=) || Schweil Setup >
- N « Kalibrierung >
* System >

7210 O O Ol @] AP
\u ) \u « Schutzgrenzen > y

@rye)
1. Die Taste (MENU) driicken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken.

SYSTEM MENU RESET
@ * Sprachen > [ : @ * Einstellungen Reset [ :
\— |+ Software Upgrade > N\  Einstellungen und Jobs Reset |
* Alarmliste > * Reset Anzeige
. :?]?(’;um & Uhrzeit Z <:| ,"_ » Werkseinstellungen Reset <:|
I, Schweilungen > =S —
* Reset >
« Konfiguration > |:|I > |:|.>
\_ * Service > VRN Y,

(R

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Reset>
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Einstellungen Reset
Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drticken.

No o bk
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Alle Einstellungen Reset?

=

___J

=
.:>/

___J

8. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (JA) driicken.

Die Taste

Die Taste = (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.

(NEIN) drticken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

12.2 PARAMETER UND JOBS ZURUCKSETZEN

WF-204
WF-205

Beim Rlcksetzen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte vollstandig auf die Werksvoreinstellung
zurtckgesetzt.
Alle Speicherplatze und damit alle persdnlichen Einstellungen fir das Schweilten werden geldscht!

G3/S4 Sif - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm — MENU PARAMETER

&) | Dd () (=

I —8—» - RN » Verfahren >

‘ X * Doppel Pulse >

) /, N ) ||+ Power Mix >

é 3A0 n;I /mﬁ %‘9 =) ||* Schweill Setup >

- N « Kalibrierung >
0000 2=

4_® - « Import/Export >

\ y \ * Schutzgrenzen >

1. Die Taste (MENU) driicken.

(R

2. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestéatigung die Taste (ENCODER) driicken.
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SYSTEM MENU

* Sprachen

+ Software Upgrade
* Alarmliste

* Datum & Uhrzeit

* Info

» Schweillungen

* Reset

* Konfiguration

* Service

V V V V V V V V V

C_}/
<:I/
I:>/

/s /T\ /@

RESET

* Einstellungen Reset

* Einstellungen und Jobs Reset
* Reset Anzeige

* Werkseinstellungen Reset

=

|/
&

|/
=

J

(R

Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Reset>

B

5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken.
6. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wéhlen. Den folgenden Pfad wahlen: Einstellun-

gen und Jobs Reset.

7. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken.

Alle Parameter und Jobs
zuriicksetzen?

=

|
=
|

{2

J

8. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (JA) drucken.

Die Taste (NEIN) drucken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuruckzukehren.

Die Taste B (BEENDEN) driicken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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12.3 DISPLAY-EINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN

Das Verfahren fir die Ricksetzung der Display-Einstellungen stellt das Display auf die Standardeinstellun-
gen zurlick. Diese Standardeinstellungen betreffen die Sprache (Englisch), die Schnellwahltasten und die Dis-
play-Konfiguration Parameter.

{} G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm {} MENU PARAMETER

\ I —8—' # Il N |I° Verfahren >
) X * Doppel Pulse >
() /i N =) |[* Power Mix >
é 3A0 r:/mllt (,)%é =) |[* Schweil Setup >
- I « Kalibrierung >
* System >

7|0 O 0 Osllplew o
\u ) \u » Schutzgrenzen >

&

@rye)
1. Die Taste (MENU) dricken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken.

—— SYSTEM MENU — RESET
.Q‘ * Sprachen > [ : .Q‘ * Einstellungen Reset [ :
\— |+ Software Upgrade > N\  Einstellungen und Jobs Reset |
||+ Alarmliste > ||+ Reset Anzeige
& | ||+ Datum & Uhrzeit > <:| « Werkseinstellungen Reset <:|
= . info S =
I, Schweilungen > =S —
— ||* Reset > —
ﬂ . Konﬂguration > |:> \47 |:>
\_ * Service > VRN Y,

(R

4. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Reset>.
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drucken.
6. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Reset An-

zeige.
7. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drucken.
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Alle Anzeige Reset?

=

___J

=
.:>/

___J

8. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (JA) driicken.

Die Taste

(NEIN) drticken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

Die Taste = (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.

12.4 WERKSEINSTELLUNGEN WIEDERHERSTELLEN

Code 006.0001.2180

22/02/2023 V.1.6

DEUTSCH

Beim Wiederherstellen der Werkseinstellungen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte vollstandig
auf die Werksvoreinstellung zurtickgesetzt.

Alle Speicherplatze und damit alle persdnlichen Einstellungen fir das Schweilten werden geldscht!
Es bleiben nur die Einstellungen fir Datum, Uhrzeit gespeichert.

(G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

MENU PARAMETER
© dile =
I _8_. # U » Verfahren >
) | * Doppel Pulse >
o N » Power Mix >
@ 30 14 %‘9 P’— « Schweil Setup >
\_ A m/min N * Kalibrierung >
* System >
@)U U U Ul (@) ] meee =
. >
% IO chutzgrenzen

1. Die Taste (MENU) driicken.

(R

&

2. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestéatigung die Taste (ENCODER) driicken.
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SYSTEM MENU RESET
@ * Sprachen > C @ * Einstellungen Reset [ :
\—I|+ Software Upgrade > /|  Einstellungen und Jobs Reset |/
* Alarmliste > * Reset Anzeige
’S . :?]?(’;um & Uhrzeit : <:| ’S * Werkseinstellungen Reset <:|
1. Schweillungen > =S —
* Reset >
* Konfiguration > |:> |:>
\_ « Service > RN J

(R

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Reset>

5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken.

6. Durch Drehen des Encoders die gewlnschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Werksein-
stellungen Reset.

7. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) drlicken.

B

Auf die Werkseinstellungen zur(ick-
setzen? [ :'

8. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (JA) drucken.

Die Taste (NEIN) drucken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuruickzukehren.

Die Taste — (BEENDEN) driicken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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13 BEHANDLUNG VON ALARMEN

Die Funktion ist aktiv, wenn kein Schweilvorgang lauft.

Code 006.0001.2180

22/02/2023 V.1.6
DEUTSCH

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

1 3
30 | 14
A m/min

¥
t

5

0o

BEE

&

ﬁ/
: /
@/

* Schutzgrenzen

ra MENU PARAMETER
\_— ||* Verfahren
* Doppel Pulse
= ||+ Power Mix
*=) ||+ Schweil® Setup
- « Kalibrierung
N System
é] * Import/Export
—/
\

V V V V V V V V

1. Die Taste (MENU) driicken.

(RBw

2. Durch Drehen des Encoders die gewtinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>.
3. Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

SYSTEM MENU

* Sprachen

* Software Upgrade
* Alarmliste

* Datum & Uhrzeit

* Info

+ Schweillungen

* Reset

« Konfiguration

* Service

BIEE

V VV V V V V V V

=

|/
&

|/
=

J

@0

o~

zeigt.

?

Datum/Uhrzeit
07/11/18 08:14:25
30/09/18 10:00:06

Alarme
E022 - BOOSTNETZEINBRUCH
E029 - PHASENFEHLER

6. Die Taste (ALARM RESET) driicken, wenn die Liste geldscht werden soll.

Beim Anliegen eines Alarms werden alle Funktionen deaktiviert, auller:

- der Lufter der Kiihlung

- die Klhleinheit (falls eingeschaltet)

Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Alarmliste>
Die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) dricken. Es wird die Liste der gespeicherten Alarme ange-
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ALARM NTC NICHT ANGESCHLOSSEN .
E02 Zeigt die Unterbrechung der Kommunikation Fachpersonal fur die Instandsetzung/instand-
zwischen NTC und Steuersystem an haltung heranziehen.
- Prifen, ob der SchweilRbrenner mit dem an
der Masse gelegten Schweil3stiick in Kontakt
ist.
ALARM VOUT NICHT ANGESCHLOSSEN - Priifen, ob bei Einschalten des Generators
E04 Zeigt an, dass ein Kurzschluss zwischen den en Kgrzschluss zwischen Ejen K'emmef‘ auf-
SchweiRstromabgriffen (+) und (-) vorliegt tritt (die Spannung muss grofier oder gleich Ur
' sein).
- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
ALARM BRENNERTASTE GEDRUCKT . . .
Zeigt an, dass beim Einschalten des Generators | , Pru.fen,. ob die Brennertaste gedriickt oder
. . blockiert ist oder einen Kurzschluss hat.
EO05 ein Kurzschluss am Eingang der Brennertaste | - Priifen. ob Brenner und Brenneranschluss in
erfasst wurde. Liegt der Fehler nicht mehr vor, einwand’freiem Zustand sind
fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch. '
- Die Stabilitat des Stromnetzes Uberprifen,
ALARM BOOST NETZEINBRUCH wenn das Problem haufiger auftritt.
E22 Zeigt an, dass ein schneller Spannungsabfall in | Wenn der Fehler nicht mehr vorhanden ist,
der Netzstromversorgung aufgetreten ist fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch.
E23 ALARM BOOST SATTIGUNGSSTROM Fachpersonal fir die Instandsetzung/Instand-
Uberstrom Netz-Boost haltung heranziehen.
E25 ALARM BOOST-STROM NICHT KALIBRIERT | Fachpersonal fir die Instandsetzung/Instand-
UngleichmaRige Stromaufnahme der Phasen haltung heranziehen.
E26 ALARM ERDUNGSTROM Fachpersonal fir die Instandsetzung/Instand-
Stromumlauf an der Erdungsanlage haltung heranziehen.
E27 ALARM BETRIEBSUNTERSPANNUNG - Prifen, dass die Netzspannung nicht unter
Zu geringe Speisespannung die zulassigen Minimalwerte abfallt.
E28 ALARM BETRIEBSUBERSPANNUNG - Uberpriifen, dass die Netzspannung nicht un-
Zu hohe Speisespannung ter die zulassigen Maximalwerte abfallt.
- Uberpriifen, dass vom Stromnetz alle drei
Phasen abgehen.
- Einwandfreien Zustand der Leitungssicherun-
E29 ?:ﬁ;meﬁzfsfangHLER gen im Schaltschrank Uberprtfen.
- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
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- Die Schweilstrdme sind an der Grenze der
ALARM PRIM AR-UBERSTROM Eeor::hstschwelle: Schweillparameter herabset-
E30 Erziesrzghreltung der Stromschwelle des Primar- | _ Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
ALARM THERMOSCHALTER LEISTUNGS- | - Das Gerat eingeschaltet lassen, so dass die
KARTE Uberhitzten Teile schneller abkthlen. Wenn
E31 Zeigt das Ausldsen der thermischen Sicherung | der Fehler nicht mehr vorhanden ist, fahrt die
aufgrund von Ubertemperatur im SchweilRgerat | Stromquelle automatisch wieder hoch.
an. - Den einwandfreien Betrieb der Lufter Gber-
prufen.
- Sicherstellen, dass die erforderliche Leistung
ALARM ZWEITER THERMOSCHALTER nicht die Maximalleistung des Gerats Uber-
E32 Zeigt das Auslésen der thermischen Sicherung | schreitet. . _
aufgrund von Ubertemperatur im Schweilgerat | - Prufen, ob die Betriebsbedingungen den Da-
an. ten am Typenschild des Gerats entsprechen.
- Prifen, ob die Luftzirkulation am Generator
ausreichend ist.
ALARM KUHLEINHEIT - Prifen, ob die Kihleinheit richtig angeschlos-
ES50 Zeigt fehlenden Druck im Kuhlkreis des Bren- | sen ist.
ners an. - Prifen, ob der Schalter ,O/I sich in Stellung
.l“ befindet und beim Einschalten der Pumpe
aufleuchtet.
- Prifen, ob die Kuihleinheit ausreichend
Kuahlflissigkeit enthalt.
- Uberpriifen, dass die Pumpe die Flussigkeit
ALARM THERMOSCHALTER KUHLEIN- | fordert (externer Bypass)
HEIT - Prufen, ob der Kihlkreislauf und insbesonde-
ES1 Temperaturschwelle der Kihlfliissigkeit (ber- | '® die Leitungen im Brenner und die internen
schritten Anschlisse der Kuhleinheit unbeschéadigt sind.
- Den einwandfreien Betrieb der Lufter Gber-
prufen.
- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
E52 ALARM NTC KUHLEINHEIT Fachpersonal fur die Instandsetzung/Instand-
NTC an CU nicht angeschlossen haltung heranziehen.
- Prifen, ob der Motor durch einen Fremdkor-
per blockiert ist.
E60 ALARM MOTORSTROM WF - Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
Motorstromaufnahme zu hoch .
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
Ziehen.
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- Gasdurchfluss an der am Gerat angeschlos-
senen Anlage Uberprifen.
E70 AL.ARM GAS FEHLT - Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
Kein Gasfluss erkannt .
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
Ziehen.
E81 ALARM MAX STROMGRENZE UBERS- | - Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
CHRITTEN grenze flr die eingestellten SchweilRparameter
korrekt ist.
- Uberpriifen, dass keine Schweil3probleme im
ALARM MIN STROMGRENZE UBERS- | Zusammenhang mit Verbrauchsstoff, verwen-
E82 detem Gas, Schweiliposition, Masse, Bren-
CHRITTEN
ner, Drahtvorschub, aktiven Sonderfunktionen
(K-Deep) auftreten.
E83 ALARM MAX SPANNUNGSGRENZE UB- | - Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
ERSCHRITTEN grenze flr die eingestellten Schweillparameter
korrekt ist.
- Uberpriifen, dass keine Schweilprobleme im
ALARM MIN SPANNUNGSGRENZE UB- | Zusammenhang mit Verbrauchsstoff, verwen-
E84 ERSCHRITTEN detem Gas, Schweilposition, Masse, Brenner,
Drahtvorschub, aktiven Sonderfunktionen au-
ftreten.
E85 ALARM MAX DRAHT GESCHWINDIGKEIT- | - Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
SGRENZE UBERSCHRITTEN grenze fir die eingestellten Schweillparameter
korrekt ist.
- Uberpriifen, dass keine Schweilprobleme im
ALARM MIN DRAHT GESCHWINDIGKEIT- | Zusammenhang mit Verbrauchsstoff, verwen-
E86 SGRENZE UBERSCHRITTEN detem Gas, Schweilposition, Masse, Bren-
ner, Drahtvorschub, aktiven Sonderfunktionen
(K-Deep) auftreten.
- Gasdurchfluss an der am Gerat angeschlos-
senen Anlage Uberprifen.
E87 ALARM MAX GASDURCHFLUSSGRENZE - Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
UBERSCHRITTEN .
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
- Gasdurchfluss an der am Gerat angeschlos-
senen Anlage Uberprifen.
E88 N'ARM MIN GASDURCHFLUSSGRENZE | _ Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
UBERSCHRITTEN .
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
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E89

ALARM MAX STROMGRENZE MOTOR
UBERSCHRITTEN

- Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
grenze flr die eingestellten Schweillparameter
korrekt ist.

- Uberpriifen, dass keine Schweilproble-
me im Zusammenhang mit Verbrauchsstoff,
Schweil3position, Brenner, Drahtvorschub auf-
treten.

- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.

W81

ALARM MAX STROMGRENZE UBERS-
CHRITTEN

w82

WARNUNG MIN STROMGRENZE UBERS-
CHRITTEN

- Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
grenze flr die eingestellten SchweilRparameter
korrekt ist.

- Uberpriifen, dass keine Schweil3probleme im
Zusammenhang mit Verbrauchsstoff, verwen-
detem Gas, Schweildposition, Masse, Bren-
ner, Drahtvorschub, aktiven Sonderfunktionen
(K-Deep) auftreten.

ws83

WARNUNG MAX SPANNUNGSGRENZE
UBERSCHRITTEN

ws4

WARNUNG MIN SPANNUNGSGRENZE UB-
ERSCHRITTEN

- Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
grenze flr die eingestellten Schweillparameter
korrekt ist.

- Uberpriifen, dass keine Schweilprobleme im
Zusammenhang mit Verbrauchsstoff, verwen-
detem Gas, Schweil3position, Masse, Brenner,
Drahtvorschub, aktiven Sonderfunktionen auf-
treten.

w85

WARNUNG MAX DRAHT GESCHWINDI-
GKEITSGRENZE UBERSCHRITTEN

W86

WARNUNG MIN DRAHT GESCHWINDI-
GKEITSGRENZE UBERSCHRITTEN

- Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
grenze fir die eingestellten Schweillparameter
korrekt ist.

- Uberpriifen, dass keine Schweilprobleme im
Zusammenhang mit Verbrauchsstoff, verwen-
detem Gas, Schweildposition, Masse, Bren-
ner, Drahtvorschub, aktiven Sonderfunktionen
(K-Deep) auftreten.

ws7

WARNUNG MAX GASDURCHFLUSSGREN-
ZE UBERSCHRITTEN

- Gasdurchfluss an der am Gerat angeschlos-
senen Anlage Uberprifen.

- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.

ws8s

WARNUNG MIN GASDURCHFLUSSGREN-
ZE UBERSCHRITTEN

- Gasdurchfluss an der am Gerat angeschlos-
senen Anlage Uberprifen.

- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
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w89

WARNUNG MAX STROMGRENZE MOTOR
UBERSCHRITTEN

- Uberpriifen, dass der Parameter der Schutz-
grenze flr die eingestellten Schweillparameter
korrekt ist.

- Uberpriifen, dass keine Schweilproble-
me im Zusammenhang mit Verbrauchsstoff,
Schweil3position, Brenner, Drahtvorschub auf-
treten.

- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.

E99

ALLGEMEINER ALARM
Zeigt die fehlende Erkennung des Generators
an

- Einwandfreien Zustand der Anschlisse zwi-
schen Generator und Fernsteuerungen (Draht-
vorschubgerate, Fernsteuerungen, weitere
Gerate) Uberprufen.

- Bleibt das Problem bestehen, Fachpersonal
fur die Instandsetzung/Instandhaltung heran-
ziehen.
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14 SYSTEM-INFO
G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER

© 77 | & =
\ | —8—» # I * Verfahren >
) X * Doppel Pulse >
) > \N ) |[* Power Mix >
=) 3A0 r: /mﬂ] (’)%‘5 =) ||* Schweill Setup >
G N « Kalibrierung >
* System >

J O O O O <_<.> (/7] || importExport =
\u ) — || * Schutzgrenzen >

@rye)
1. Die Taste (MENU) driicken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

l _,: S/Nr. Gen. 00000000 [ :l
Einschaltstunden 2:30:28

Lichtbogen-Einschaltstunden 0:18:05 ____/
|/

SYSTEM MENU

* Sprachen

* Software Upgrade
* Alarmliste

* Datum & Uhrzeit

* Info

+ Schweillungen

* Reset

« Konfiguration

* Service

(2w

4. Durch Drehen des Encoders die gewunschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Info>
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

Board 100 Ver 1.20 OK

|/
&

|/
=

V VV V V V V V V

EBlEE

J

Der Bildschirm zeigt:
- Seriennummer des Generators
- Einschaltstunden der Maschine
- Einschaltstunden des Lichtbogens
Nach 10 Sekunden zeigt der Bildschirm:
- die Liste der Mikrokontroller-Karten und die entsprechende Firmware-Version.

6. Die Taste (DATA) dricken.
Es erscheint der Bildschirm mit den Systemdaten in Echtzeit.
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Einschalten mit 1).

45

124

Ist-Wert des Schweil3stroms.

Ist-Wert der Schweil3spannung.

Ist-Wert der Drahtgeschwindigkeit.

Gasdurchflusswert in Liter/Minute (nur bei vorhandenem Sensor).

Schweilldauer der einzelnen Naht.

WF-204
WF-205

Fortlaufende Nummer der Schwei3naht nach Einschalten des Generators (beginnt bei jedem



WF-204
WF-205

2,3

CO
20.0

(¥

CO
20.0

Code 006.0001.2180
22/02/2023 V.1.6

WELD THE WORLD DEUTSCH

Ist-Leistung des Lichtbogens in KW.
IST-LEISTUNG: Mittelwert der Ist-Leistung, dem Produkt aus SPANNUNG und STROM, der
alle 100 Mikrosekunden ermittelt wird.

Energie des Lichtbogens in KJ.
IST-ENERGIE: Mittelwert der Ist-Leistung, dem Produkt aus SPANNUNG und STROM PRO
ZEITEINHEIT, der alle 100 Mikrosekunden ermittelt wird.

Stromwert des Drahtvorschubmotors.

Misst die Stromaufnahme des Drahtvorschubmotors wahrend des Schweivorgangs. Uber-
hohte Werte weisen auf Probleme beim Drahtvorschub hin (verklemmter Draht, verschmutz-
te FUhrungsseele, abgenutzte oder verstopfte Stromdise usw.)

Temperatur des Leistungskuhlkérpers im Generator.

Wassertemperatur des Kihlaggregats.

Die Taste <:I (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.

Die Taste B (BEENDEN) drucken, um zum Hauptbildschirm zurtickzukehren.
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15 SCHWEISSUNGEN

Die Bildschirmseite zeit die Schweildaten der letzten 500 ausgefiuhrten SchweilRungen an.
Die Daten kdénnen im Dateiformat.CSV auf einen USB-Stick exportiert werden.

ANZEIGE SCHWEISSUNGEN

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETER

© g =

I —8—» # RN « Verfahren >

‘ X * Doppel Pulse >

o N * Power Mix >

30 1.4 %‘é a * Schweil} Setup >

\_ A m/min AR « Kalibrierung >
0000 2=

<_<,> - * Import/Export >

\ ) \ « Schutzgrenzen >

@rye)
1. Die Taste (MENU) driicken.

2. Durch Drehen des Encoders die gewtlinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: System>
3. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

R SYSTEM MENU I e

(>¢) ||+ Sprachen > ;
; ¢ SOftware Upgrade > —/ | 20210 101830 56 100 20.1 23 0 8.0 —/

||~ Alarmiiste > = oste

é : a?;um & Uhrzelt Z : % 33?11(; 10-23-00 14.8 80! 201 2.3 0 8.0 :
— Schweiflungen > == - L/

) * Reset > f 2021- 104113 5.6 10t 204 23 0 8.0

ﬂ . Konf?guration > |:> =) e |:>

\_ » Service > J J

(2w

4. Durch Drehen des Encoders die gewiinschte Einstellung wahlen. Den folgenden Pfad wahlen: Schweillun-
gen>
5. Zur Bestatigung die Taste (ENCODER) oder die Taste (VOR) driicken.

Der Bildschirm zeigt:
- fortlaufende Nummer der Schweil3naht nach Einschalten des Generators (beginnt bei jedem Einschalten
mit 1)
- Datum (Tag/Monat/Jahr)
- Uhrzeit (Stunden/Minuten/Sekunden) Schweil3beginn
- Schweilldauer in Sekunden (Einzelnaht)
- mittlerer Schweillstrom (ausgefiihrte Naht)
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mittlere Schweilispannung (ausgefiihrte Naht)

mittlere Drahtgeschwindigkeit (&ndert sich nur, soweit mit k-deep)
Nummer des Jobs (soweit geladen)

Ist-Energie des Lichtbogens in kJ

Sind SCHUTZGRENZEN aktiv, andert das Feld des Uberpriften Parameters bei auftretendem Alarm-/Meldungs-
zustand die Farbe:

- Uberschreitung der Grenze des eingestellten Alarmwerts (rotes Feld + Symbol |  fiir untere Grenze oder
Symbol 1 fiir obere Grenze)

- Uberschreitung der Grenze des eingestellten Warnungswerts (rotes Feld + Symbol | fiir untere Grenze
oder Symbol 1 fir obere Grenze)

EXPORT SCHWEISSUNGEN

i E[CIORNIE S0

yymmdd hhmmss s m/min N°

O\\

] N N N
[ HZJ:[]U HZJ:[]U U@:[]U ’4 522115 10-18-30 5.6 100 20.1 23 0 8.0
 S—| Yo ‘™o ™o

2
Ul ) o :
U [¢) A 2021-  10-23-00 14.8 20.1 2.3 0 8.0
N°  yymmad hhmmss s A vV mimin N° J HC 03-16

1

r 2021- 101830 5.6 100 2041 23 0 8.0 3
Hc) 0316

s f 2021- 104113 56 1101 201 2.3 0 8
Hc)  03-16
f 2021-  10-23-00 148 801 201 23 o 8.0
HC 03-16 L 8 7/
3
2021-  10-41-13 56 1101 201 23 o 8,
@ - %

—

@

1§

o]

.

O

6. Einen USB-Stick in den Port einstecken.
7. Die Taste (EXPORT) drlcken.
8. Die Taste (csv) driicken.

Die Daten werden als csv-Datei, die z.B. in Excel importiert werden kann.
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Die Taste <:| (ZURUCK) driicken, um zum vorhergehenden Bildschirm zuriickzukehren.
Die Taste B (ABBRECHEN) dricken, um zum Hauptbildschirm zurtckzukehren.
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WELD THE WORLD

A B C D F G H 1 L
1 [Type : weldlogs
2 |Date: 2021/04/0112:49:43
3 |Machine : 257
4 |NumSer : 180027
5 [Seam Date Start Arctime Current Voltage Speed Power Energy Gas Job Alarm
(3 5 A \' mfmin W kJ I/min
7 6 16/03/2021 10:01:49 5,6 100 20,1 23 1435 8 0 0 0
8 5 16/03/2021 10:00:40 10,2 104 16,2 2,3 1439 15,3 0 0 0
9 4 16/03/2021 09:57:49 5,6 110 15,2 2,4 895 5 0 0 0
10 3 16/03/2021 09:52:22 3.4 133 158 2,3 887 3 0 0 0
1 2 16/03/2021 09:27:07 6.8 116 17 2,3 1627 11,1 0 0 0
12 1 16/03/2021 09:25:56 22,8 114 15,7 2,3 1616 36,8 0 0 0
13 3 15/03/2021 14:44:55 1,6 110 21,1 2,2 1430 2,3 0 0 0
14| 2 15/03/2021 14:43:58 1,4 114 18,1 21 1560 2,2 0 0 ]
15 | 1 15/03/2021 14:43:01 4,2 113 16,4 2,2 1571 6,6 0 0 ")
16 | 2 15/03/2021 14:29:50 58 113 15,3 2,2 1539 8,9 0 0 0
17 | 1 15/03/2021 14:24:43 4,2 107 16,6 2,3 1434 6 0 0 o
18| 3 15/03/2021 14:13:52 1,2 99 22,7 2,1 1407 1,7 0 0 ")
19 | 2 15/03/2021  14:13:00 2 104 20,7 2,3 1386 2,8 0 0 ")
20| 1 15/03/2021 14:11:14 3,2 100 21,7  41L7 1311 4,2 0 0 0
21 | 4 15/03/2021 13:52:07 2,6 107 18 2,2 1492 3,9 0 0 )
22 3 15/03/2021 13:50:49 3 113 16,7 2,3 1438 4,3 0 0 ")
23 2 15/03/2021 13:49:49 3.4 107 18 2,3 1443 4,9 0 0 0
24 1 15/03/2021 13:48:04 3,8 106 18,2 2,3 1390 81 0 0 0
25 2 15/03/2021 13:35:37 4,6 117 14,8 23 1400 6,4 0 0 0
26 1 15/03/2021 13:07:38 5,8 111 16,2 2,3 1332 7.7 0 0 0
27 1 15/03/2021 12:49:19 5,6 109 15,6 2,3 1302 7.3 0 0 0
28 1 15/03/2021 12:28:24 6 110 16,2 2,3 1319 7.9 0 0 0
29 3 15/03/2021 12:15:24 4.4 108 16,9 23 1308 5,8 0 0 0
30 2 15/03/2021 12:12:25 8 113 14,6 2,3 1314 10,5 0 0 0
31 1 15/03/2021 12:12:01 0,6 84 25,8 1,3 946 0,6 0 0 1
32 1 15/03/2021 11:49:47 14 100 17,7 2 1310 1,8 0 0 0
33 | 1 15/03/2021 11:29:07 7 103 18,8 2,3 1417 9,9 0 0 0
34| 1 15/03/2021 10:45:44 9,4 110 16,2 2,3 1479 13,9 0 0 0
35 | 3 15/03/2021 10:19:20 14,8 107 16,8 23 1517 22,5 0 0 0
36 | 1 15/03/2021 10:18:30 1 80 27 1,7 1173 1,2 0 0 1
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16 SERVICE

Das Service-MenU wird zur Aktivierung von zusatzlichen Funktionen verwendet. Das Passwort wird dem End-
benutzer nicht ausgehandigt, da die Aktivierung dieser Funktionen dem Fachpersonal vorbehalten ist, das vom
Hersteller mit den Arbeiten zur Wartung und Lésung von Problemen des Gerats beauftragt wird.

{} G3/S4 Sif - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm '{—}’ MENU PARAMETER C
i ? —)
— I —8—» # )|\ ||* Verfahren >
‘ X * Doppel Pulse >
— o N —= ||+ Power Mix >
é 30 1.4 %‘é =) ||* Schweill Setup >
\_ A m/min AR « Kalibrierung >
* System >
(/) 00 0 U <> || (&) ||; meortExpor =
\\_4 ) \u « Schutzgrenzen >
@rye)
SYSTEM MENU
@ * Sprachen > C
\— |+ Software Upgrade > |/
— ||+ Alarmliste >
£ | ||+ Datum & Uhrzeit > <:|
— ||+ Info > )
+ Schweillungen >
—— ||* Reset >
ﬂ . Konf?guration > E>
\_ » Service > 4

(B

g

129



CobE 006.0001.2180
22/02/2023 V.1.6

DEUTSCH

17 TECHNISCHE DATEN

WF-204
WF-205

WELD THE WORLD

Angewandte Richtlinien

Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Niederspannung (NSR)

Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe
(RoHS)

Konformitatskennzeichnung

C E Gerat erfullt die Anforderungen der geltenden EU-Richtlinien

@ Gerat in Umgebungen mit erhéhtem Risiko von elektrischem
Schlag verwendbar

)i¢

== Gerat erfillt die Anforderungen der WEEE-Richtlinie

rous Gerat erfullt die Anforderungen der RoHS-Richtlinie

Baunormen

EN 60974-5
EN 60974-10 Class A

17.1 TECHNISCHE DATEN WF-204

Betriebsspannung 48 V a.c.

Abmessungen (BxTxH) 245 x 670 x 470 mm

Gewicht 21.5kg

Schutzart P23

Maximaler Gasdruck 0.5 MPa (5 bar)
Betriebsspannung MIG / MAG 145V-39.0V
Motordrehzahl 1.0-25.0 m/min

Spule (D / Gewicht) 200 mm /5 kg - 300 mm / 15 kg
Umgebungstemperatur 40°C
Schweildmodalitat MIG/MAG

Statische Kennlinie |:

Arbeitszyklus 60 % 100 %
Schweifldstrom 450 A 400 A
Betriebsspannung 36.5V 34.0V
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17.2 TECHNISCHE DATEN WF-205

Betriebsspannung 48 V a.c.

Abmessungen (Bx T xH) 265 x 665 x 360 mm

Gewicht 11.5 kg

Schutzart IP23

Maximaler Gasdruck 0.5 MPa (5 bar)
Betriebsspannung MIG / MAG 145V -39.0V
Motordrehzahl 1.0-25.0 m/min

Spule (F / Gewicht) 200 mm /5 kg - 300 mm / 15 kg
Umgebungstemperatur 40°C
Schweilimodalitat MIG/MAG

Statische Kennlinie I_

Arbeitszyklus 60 % 100 %
Schweifldstrom 450 A 400 A
Betriebsspannung 36.5V 340V
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18 ELEKTRISCHER SCHALTPLAN

18.1 ELEKTRISCHER SCHALTPLAN WF-204

WF-204
WF-205
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18.2 ELEKTRISCHER SCHALTPLAN WF-205
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GENERATOR - DRAHTVORSCHUB

18.3 KABELSTRANG
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18.4 STECKVERBINDER FUR FERNBEDIENUNG

GND CAN

Code 006.0001.2180
22/02/2023 V.1.6

DEUTSCH

= -
= —o-C_ANLB_
1 g OMHB
A —).PT_
o RCRC
g
T ol 0
O
(I 1L ——
(PR N/ A—
O o LAY
N L
—
<C o ] G0 CAN
PIN |NAME DESCRIPTION SIGNAL
A GND_CAN COMMON FOR POT/UP-DW/PT/CAN...
B uP2 UP SIGNAL (Volt)
C DW2 DOWN SIGNAL (Volt)
D +15V_CAN COMMON TO POWER DIGIM TORCH. or RC08
E UP1 UP SIGNAL (m/min)
F POT1 SIGNAL FOR POTENTIOMETER (Volt)
G +5V COMMON FOR POT 1 AND 2
H POT2 SIGNAL FOR POTENTIOMETER (Volt)
[ DW1 DOWN SIGNAL (m/min)
J RIC_RC REMOTE ACKNOWLEDGMENT (in bridge with GND_CAN)
K PT TORCH BUTTON (shared with GND_CAN)
L CANH_B WECO OPTIONS
M |CANL_B WECO OPTIONS
N GND_CAN COMMON (SAME AS PIN A)
RCO03: Schaltplan RCO04: Schaltplan
MAX GND_CAN AA
MAX GND_CAN A
X N.C. B =
N.C. eB
N.C. C X——=o
x > N.C. C
N.C. D X——=o
X—o NC. D
X—@N'C' E Zr N.C E
RIF POTI  oF miminsyn RIF POTI__ o F miminsyn
MIN +5V @G -‘ MIN +5V QG
N.C. H Zr - RIF POT2 °H volt
N.C. |
NC. ! o
@J RIC_RC 3J RICRC
N.C. K
N.C. K Xx——=o
}E > N.C. L
N.C. L X ©
NC M x——s"
)(T@N N.C. N
C.
10 kOhm - 100 kOhm potentiometer 10 kOhm - 100 kOhm potentiometer

135



CobE 006.0001.2180
22/02/2023 V.1.6

DEUTSCH

Zum Anschluss der Fernbedienung (RC03, RCO04) wird die Adapter-Kabelverbindung bendétigt, Code

022.0002.0383.

COD. 021.0004.1502  COD. 021.0004.1505  COD. 021.0004.1504

o)

COD. 021.0004.1504 COD. 021.0004.1505 COD. 021.0004.1501

=

Fﬁﬁ@
O

1

FFFETEPTTERTT

RCO05: Schaltplan

RCO06: Schaltplan

GND_CAN A

G
UP1 B

MAX GND_CAN A
= O
N.C. B
X———=@
N.C. C
Xx——o0
N.C. D
X——o0
<+———>
DwW2 E
l ©
N.C. F
X——o0
N.C. G m/min
X © syn
N.C. H
X———=@
up2 |
©
J RIC_RC
° |
N.C. K
X——o0
N.C. L
X———=@
N.C. M
X—o0
N.C. N
X—o0

volt

m/min
syn

DwW1 C
N.C. D
X——06
l bw2 E
©
N.C. F
) ]
N.C. G
X——o
N.C. H
X——o
up2 cI
J RIC_RC
©
N.C. K
X———06
N.C. L
X———06
N.C. M
) a—l
N.C. N
X——o
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19 ERSATZTEILE

19.1 WF-204

Code 006.0001.2180

22/02/2023 V.1.6
DEUTSCH

/N
EFENN
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WF-204

WF-205
DEUTSCH WELD THE WORLD
Nr. | CODE BESCHREIBUNG Nr. | CODE BESCHREIBUNG
1 |010.0000.0060 | PLEXIGLASS PROTECTION KIT 43 |013.0000.0153 | INTERNAL KEYS STICKER
2 [014.0002.0025 | KNOB WITH CAP 44 |011.0014.0060 | FRONT BOARD PLATE
3 |013.0020.1101 FRONT PANEL LABEL 45 |050.0001.0161 | BUTTONS BOARD
4 |0505333.0000 | COMPLETE FRONTLOGIC PANEL | |46 |021.0001.2004 | PLASTIC HOUSING
5 |050.0001.0172 | KEYS + ENCODER BOARD 47 |002.0000.0023 | WIRE FEED MOTOR
6 |012.0001.0500 | FRONT PLASTIC 48 | 022.0002.0371 % ;lg /@H&RY SPEC. CONNEC-
7 |011.0014.0051 FRONT PLATE
8 |011.0014.0066 | HANDLE FIXING PLATE 49 | 017.0003.0025 %DRAUL'C SWIVEL JOINT LF=
9 102100012024 | CAPILLARY TUBE 50 |017.0003.0023 | HOLLOW BOLT M= 1/8
10 |021.0001.2000 | AXIAL GAS FITTING 51 |011.0014.0058 | WIRE FEEDER COVER PLATE
11 | 011.0002.0037 | BRASS GUIDE BLOCK BRACKET 2 02100002995 | CAP FOR 1520 CONNECTOR
12 [021.0001.2019 | STING
13 | 024.0001.2010 gtleDFleENT CLAMP FOR BRASS
14 |011.0014.0077 | MOTOR SUPPORT PLATE
15 | 011.0014.0054 | BOTTOM COVER
16 |018.0002.0004 | QUICK CLUTCH
17 | 017.0003.0055 | NIPPLE CONNECTOR
18 | 046.0004.0013 | PLASTIC SUPPORT
19 | 016.5001.3040 | RUBBER HOSE @= 6mm F= 1/8 F
20 | 022.0002.0372 }%E'g A'E’E';t:LAéRY SPEC. CONNEC
21 |011.0002.0018 | SOLENOID VALVE PLATE
22 [017.0001.5543 | SOLENOID VALVE
23 | 045.0006.0054 | COPPER BRACKET
24 |011.0014.0069 | COVER PLATE RS232
25 | 011.0001.0761 LATERAL COVER
26 |011.0014.0073 | FIXING CABLE BUNDLE PLATE
27 |011.0014.0026 | SUPPORT CABLE BUNDLE PLATE
28 |021.0001.0379 | FIX PLUG 500A 95mmq
29 [021.0001.0279 | FIXED SOCKET 500A 95mmq
30 |011.0014.0059 | LATERAL SUPPORT PLATE
31 |050.0002.0131 | WIRE FEEDER BOARD 4Q
32 [011.0014.0052 | INTERNAL PLATE
33 |011.0014.0056 | REAR PLATE
34 |012.0001.0502 | REAR PLASTIC PANEL
35 |011.0014.0061 | TUBE HANDLE
36 |011.0014.0057 | UPPER COVER FIXING PLATE
37 |011.0006.0062 | COMPLETE SPOOL HOLDER
38 | 002.00000287 | SCREW CAP FOR SPOOL SUP-
PORT
39 | 011.0001.0741 UPPER COVER
40 |011.0006.0007 | PLASTIC HINGE
41 |011.0006.0002 | SLIDE CLOSURE
42 | 011.0001.0751 DOOR PLATE
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Nr. | CODE BESCHREIBUNG Nr. | CODE BESCHREIBUNG

1 |010.0000.0093 | PLEXIGLASS GUARD KIT 42 |011.0006.0007 | PLASTIC HINGE

2 |014.0002.0025 | KNOB WITH CAP 43 | 011.0006.0003 | SLIDE CLOSURE

3 | 050.5328.0000 | COMPLETE LOGIC FRONT PANEL | |44 |002.0000.0023 | WIRE FEED MOTOR

4 |013.0020.1001 | FRONT PANEL LABEL 45 | 011.0014.0156 | MOTOR PROTECTION PLATE

5 |011.0001.1091 | DOOR PLATE 46 | 011.0014.0150 | LEFT INTERNAL PLATE

6 |011.0001.1081 | LATERAL COVER 47 |011.0014.0161 | MOTOR COMPARTMENT PLATE

7 | 050.0001.0172 | KEYS + ENCODER BOARD 48 | 011.0014.0160 | INTERNAL PLATE

8 | 021.00042994 | CAP FOR MS-20 CONNECTOR 49 | 011.0014.0163 | FAN SUPPORT PLATE

9 |012.0011.0010 | FRONT PLASTIC 50 |003.0002.0021 | FAN

10 | 016.0011.0015 | OVAL CAP 51 | 017.0001.5543 | SOLENOID VALVE

i |o2t0001205 | CAPLLARY TUBE FOR EURO| |52 01100020015 [ SOLENOID VALVE PLATE

55 | 0220000.0326 | 14 PIN MILITARY SPEC. CONNEC-

12 | 021.0001.2001 | AXIAL GAS FITTING TOR CABLING

13 | 011.0002.0039 | BRASS GUIDE BLOCK BRACKET

14 | 02100012010 | CURRENT CLAMP FOR BRASS

15 |021.0001.2018 | STING

16 [016.5001.3040 | B O e G En 1187

17 | 017.0003.0055 | NIPPLE CONNECTOR

18 | 018.0002.0004 | QUICK CLUTCH

19 | 022.0002.0330 }%E'g /MBHE:L%RY SPEC. CONNEC

20 | 045.0006.0103 | COPPER BRACKET

21 | 011.0014.0151 | BOTTOM COVER

22 | 016.0009.0003 | RUBBER FOOT

23 | 012.0009.0010 | PLASTIC SUPPORT

24 | 011.0014.0157 | FIXING CABLE BUNDLE PLATE

25 | 011.0014.0026 | SUPPORT CABLE BUNDLE PLATE

26 | 050.0002.0131 | WIRE FEEDER BOARD 4Q

27 |021.0001.0279 | FIXED SOCKET 500A 95mmq

28 | 021.0001.0379 | FIX PLUG 500A 95mmq

29 | 011.0014.0152 | SPOOL SUPPORT PLATE

30 | 050.0001.0161 | BUTTONS BOARD

31 | 011.0014.0153 | INTERNAL PLATE

32 |012.0010.0010 | REAR NYLON

33 | 011.0014.0158 | HANDLE TUBE

34 | 011.0006.0032 | RUBBER HANDLE

35 |012.0000.0003 | LOWER SPOOL COVER

36 | 016.0008.0003 | CYLINDRICAL PLUG

37 | 011.0006.0062 | COMPLETE SPOOL HOLDER

38 | 002.0000.0287 | SPOOL HOLDER METAL RING

39 | 012.0000.0004 | UPPER SPOOL COVER

40 | 012.0013.0010 | PLASTIC WATER GUARD

41 |011.0001.1071 | UPPER COVER
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Nr. | CODE BESCHREIBUNG

1 002.0000.0392 MOTOR COIL

2 002.0000.0062 | COMPLETE FEED BODY

3 002.0000.0390 | DISTANCE RING

4 016.0300.0411 COUNTERSUNK SCREW M6x12

5 002.0000.0349 HEXAGONAL NUT M6

6 002.0000.0384 HEXAGONAL NUT M5

7 002.0000.0373 FEED PLATE

8 002.0000.0297 INLET GUIDE WITH SOFT LINER

9 002.0000.0385 | SQUARE NUT M6

10 | 002.0000.0324 | SCREW M5x10

11 002.0000.0387 | SCREW M6x25

12 | 002.0000.0294 INTERMEDIATE GUIDE

13 | 002.0000.0300 | MAIN GEAR DRIVE

14 | 002.0000.0374 | SHAFT

15 | 002.0000.0299 GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE BUSHING)

15 | 002.0000.0309 GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BALL BEARING)

16 | 002.0000.0142 FEED ROLL

17 | 002.0000.0383 RETAINING SCREW M4

18 |002.0000.0382 | SCREW M5x30

19 | 002.0000.0388 INTERNAL GUARD

20 | 002.0000.0386 | SQUARE NUT M5

21 | 002.0000.0315 DISTANCE RING 1

22 | 002.0000.0303 | SMOOTH DRIVE ROLL

23 | 002.0000.0314 | DISTANCE RING 2

24 | 002.0000.0318 | SCREW M4x8

25 | 002.0000.0379 RIGHT PRESSURE ARM

26 | 002.0000.0317 | SPRING

27 | 002.0000.0378 COMPLETE LEFT PRESSURE ARM

28 |002.0000.0375 | JOINT AXLE

29 | 002.0000.0381 FIXING ARM COMPLETE

30 |002.0000.0319 PIN

31 |002.0000.0380 PRESSURE ROLL AXLE

32 | 002.0000.0304 | SCREW M4x10

33 | 002.0000.0376 COMPLETE LEFT PRESSURE ARM

34 | 002.0000.0377 COMPLETE RIGHT PRESSURE ARM
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WF-204
WF-205

19.4 DRAHTVORSCHUBROLLEN

WELD THE WORLD

Code 006.0001.2180

22/02/2023 V.1.6
DEUTSCH

Standard

[ @

Code Draht-@ Typ Rollen-@ Rillen
002.0000.0140 0.6-0.8
002.0000.0141 0.8-1.0 | V-Rille
Massivdrahte D=37x12/d=19 V 35°V
002.0000.0142 | 1.0-1.2 | (Edelstahl)
002.0000.0143 1.2-1.6
002.0000.0144 0.8-1.0
002.0000.0145 1.0-1.2
U-Rille _ _ °
002.0000.0146 1.2-1.6 .. .. D=37x12/d=19 U 90° Vv
Aluminiumdrahte
002.0000.0147 1.6-2.0
002.0000.0148 2.4-3.2
002.0000.0149 1.0-1.2
002.0000.0150 |1.2-1.6 | VK:Rille D=37x12/d=19 VK | 90°V
Rohrdrahte
002.0000.0151 2.4-3.2
Arm mit Standardrolle
Glattrolle
Code Rollen-@
D=37x12/d=12
002.0000.0303 GLATT Standard
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CoDE 006.0001.2180 WF-204

22/02/2023 V.1.6 WF-205
DEUTSCH WELD THE WORLD

002.0000.0168 1.0-1.2 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.
002.0000.0169 1.2-1.6 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.
002.0000.0171 1.0-1.2 D=37x12/d=19 UT TEFLON.
002.0000.0172 1.2-1.6 D=37x12/d=19 UT TEFLON

002.0000.0299 Rollenhalter-Zahnrad (mit Bronzelagern)

002.0000.0309 Rollenhalter-Zahnrad (mit Walzlagern)
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WF-204
WF-205

Code 006.0001.2180
22/02/2023 V.1.6

WELD THE WORLD DEUTSCH

002.0000.0145 1.0-1.2 D=37x12/d=19 U
002.0000.0146 1.2-1.6 D=37x12/d=19 U
002.0000.0149 1.0-1.2 D=37x12/d=19 VK
002.0000.0150 1.2-1.6 D=37x12/d=19 VK
002.0000.0151 24-32 D=37x12/d=19 VK

002.0000.0299

Rollenhalter-Zahnrad (mit Bronzelagern)

002.0000.0309

Rollenhalter-Zahnrad (mit Walzlagern)

. Glattrole | Gerandelt

002.0000.0152

D=37x12/d=19 D=37x12/d=19
GLATT fiir doppelte Vorschubrolle 002.0000.0153 GERANDELT fiir doppelte Vorschubrolle
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CobE 006.0001.2180 WF-204

22/02/2023 V.1.6 WEF-205
DEUTSCH WELD THE WORLD

KIT zur Umriistung vom ,,STANDARD“-Drahtvorschub auf Drahtvorschub mit ,,doppelter Vorschubrolle*
Standard Doppelte Vorschubrolle

Fiir den Wechsel von der Konfiguration mit ,, STANDARD“-Drahtvorschubrollen zu der mit ,,DOPPELTER VORSCHUBROLLE*“
sind zu bestellen:

4 Stk. Spezialrollen ,,U DOUBLE D“ (siehe Detail A)

2 Stk. Rollenhalter-Zahnrader (siehe Detail B) [wir empfehlen mit Bronzelagern]

Code Draht-@ Rollen-@
002.0000.0168 1.0-1.2 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.
002.0000.0169 1.2-1.6 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.

Zahnrader fiir doppelte Vorschubrolle

002.0000.0299 Rollenhalter-Zahnrad (mit Bronzelagern)

002.0000.0309 Rollenhalter-Zahnrad (mit Walzlagern)
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WF-204 Code 006.0001.2180
WE-205 22/02/2023 V.1.6

WELD THE WORLD DEUTSCH
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