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1 ALLGEIMEN

WICHTIG!
Fur lhre Sicherheit

Die vorliegende Bedienungsanleitung ist dem Anwender vor der Installation und der Inbetriebnahme des Gerats
auszuhandigen.

Vor der Installation und der Inbetriebnahme des Geréts ist auch das Handbuch ,,ALLGEMEINE
VORSCHRIFTEN FUR DEN GEBRAUCH¥, das getrennt von diesem Handbuch mitgeliefert wird, zu lesen.
Die Bedeutung der Symbole in diesem Handbuch und die zugehoérigen Hinweise sind in den ,ALLGEMEINE
VORSCHRIFTEN FUR DEN GEBRAUCH* erlautert.

Sollte das Handbuch ,ALLGEMEINE VORSCHRIFTEN FUR DEN GEBRAUCH*® nicht verfiigbar sein, muss
unbedingt beim Verkaufer oder Hersteller eine neues Exemplar angefordert werden.
Alle Anleitungen sollten sorgfaltig aufbewahrt werden, um ein spateres Nachschlagen zu ermoglichen.

1.1 ERKLARUNG DER SYMBOLE

GEFAHR!

Diese Kennzeichnung weist auf todliche Gefahr oder die Gefahr schwerer Personenschaden hin.

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

VAN VORSICHT!

| Diese Kennzeichnung weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin.

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

©) Information

Diese Grafik weist auf zusatzliche Informationen hin oder verweist auf einen anderen Abschnitt des Handbuchs,
in dem entsprechenden Informationen angefiihrt sind.

o In den Abbildungen:

Driicken

. @ Geber drehen
. @ Geber driicken

o Hinweis: Die Abbildungen in diesem Handbuch dienen lediglich zur Erlauterung, das tatsachliche Aussehen
von den Geraten kann davon abweichen.
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1.2 PRASENTATION

Power Pulse 3200 - 4000 - 5000 dms sind Multifunktions-Stromgeneratoren zum MIG/MAG-, MMA- und TIG-
Schweilten (mit Kontaktauslosung).

Es handelt sich um kompakte elektronische Gerate, die von leistungsstarken digitalen Steuerungssystemen
gesteuert werden und fir das professionelle Schweil’en geeignet sind.

Die Version Power Pulse 3200--4000--5000 dms Robot ausgestattet mit Schnittstelle fir die ROBOTER-An-
wendungen, erlaubt, den Erzeuger mit dem LAN-Unternehmensnetzwerk Gber Ethernet-Anschluss oder mittels
WI-FI-Kommunikation und mit dem ROBOTERSYSTEM mittels Feldbusmodul (FIELD BUS) zu verbinden. Es
ist moglich, im Generator verschiedene Typologien von Modul in Abhangigkeit des Typs von Kommunikations-
protokoll, mit dem die Roboteranlage verbunden wird, zu installieren.

o Ventilator. Der Ventilator wird nur in der Schweil3phase eingeschaltet, danach bleibt er fiir eine vorgegebene
Zeit eingeschaltet und im MMA-Verfahren.
- Der Ventilator wird von speziellen Temperatursensoren gesteuert, die eine korrekte Kilhlung der Maschine
gewabhrleisten.

o Zubehor/Hilfseinrichtungen, die an das Gerat angeschlossen werden kénnen:
» Generatortragerwagen fur Multifunktionskonfiguration (MIG/MAG).
* FlUssigkeitskiihlaggregat fur MIG-/MAG-Brenner.

@ Informationen \Wenden Sie sich fiir eine aktuelle Liste der verfiigbaren Zubehérteile und Neuigkeiten an
Ihren Handler.
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2 INSTALLATION

GEFAHR!

Anheben und Aufstellen
Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

R EA RN

2.1 VERBINDUNG MIT DEM VERSORGUNGSNETZ

Die Eigenschaften des Versorgungsnetzes, an das das Gerat angeschlossen werden muss, sind im Kapitel
“DATI TECNICI” angefuhrt.

Die Maschine kann mit den Motorgeneratoren verbunden werden, sofern diese eine stabilisierte Spannung
aufweisen.

Die Vorgange zu Verbindung/Abtrennung zwischen den verschiedenen Geraten bei abgeschalteter Maschine
ausfuhren.

2.2 VORDERES BEDIENFELD

Schalter fiir das Abschalten und Einschalten des Generators.

Led Aktivierung Netzwerkschutz.

Schweillbuchse negative Polaritat

Schweillbuchse positive Polaritat

Stecker fur CAN-BUS-Gerate: an diesen Stecker kdbnnen Gerate angeschlossen werden, die durch CAN-
BUS in Verbindung stehen (Fernsteuerung, Data Manager, IR (Roboterschnittstelle) usw.

aorwd~
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2.3 HINTERE PLATTE

Power Pulse 3200 - 4000 - 5000 dms

CAN-BUS

1. Stecker zur Versorgung der Kihleinheit
* Spannung: 400 V a.c.
» Stromabgabe: 1,2 A
» Schutzart: IP20 (offener Deckel) / IP66 (geschlossener Deckel)

A m Gefahrliche Spannung! Wenn kein Gerat an die Steckdose angeschlossen ist, halten Sie
den Deckel immer geschlossen.

2. Netzkabel

» Gesamtlange (externer Teil): 4,3 m

» Anzahl und Querschnitt der Leiter: 4 x 4 mm?

» Art des Netzsteckers: nicht im Lieferumfang enthalten
Kabelbaumstecker fir den Anschluss des Generators an die ferngesteuerte Einheit
Buchse fiir die Verbindung des Leistungskabels zwischen dem Generator und dem ferngesteuerten Gerat
Stecker fur CAN-BUS-Gerate: an diesen Stecker kdbnnen Gerate angeschlossen werden, die durch CAN-
BUS in Verbindung stehen (Fernsteuerung, Data Manager, IR (Roboterschnittstelle) usw.

obrw
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Power Pulse 3200 - 4000 - 5000 dms Robot

1.

Stecker zur Versorgung der Kihleinheit
* Spannung: 400 V a.c.
» Stromabgabe: 1,2 A
» Schutzart: IP20 (offener Deckel) / IP66 (geschlossener Deckel)

A m Gefahrliche Spannung! Wenn kein Gerat an die Steckdose angeschlossen ist, halten Sie
den Deckel immer geschlossen.

2.

aobkw

No

8.

Netzkabel

» Gesamtlange (externer Teil): 4,3 m

* Anzahl und Querschnitt der Leiter: 4 x 4 mm?

» Art des Netzsteckers: nicht im Lieferumfang enthalten
Kabelbaumstecker fir den Anschluss des Generators an die ferngesteuerte Einheit
Buchse fiir die Verbindung des Leistungskabels zwischen dem Generator und dem ferngesteuerten Gerat
Slot fur den FELDBUS-Stecker: in dieser Slot kann ein Modul zur Kommunikation mit anderen Geraten
eingesetzt werden (ROBOTER).
Das Modul wechselt in Abhangigkeit der Art von Protokoll, das fur die Kommunikation zwischen den
Geraten verwendet wird.
Anschluss fur die Verbindung des Ethernet-Kabels.
USB-Anschluss. Mit diesem Anschluss ist es mdglich:

- die Berichte der Schweilung auf USB-Stick zu speichern. Die Speicherung der Berichte auf USB muss

mittels Software Data Manager voreingestellt werden.

- die Software der Schnittstellenkarte ROBOTER aktualisieren.
- einen Barcodeleser anschlieRen.

Stecker fur WI-FI-Antenne (optional) .

@ Information Die Version fiir ROBOTER-Anwendungen verfiigt iber ein spezifisches Handbuch fiir die
Installation des Generators am ROBOTER-System, das in Abhangigkeit der Marke des ROBOTERSYSTEMS
wechselt. Siehe spezifisches Handbuch flr diese Art von Installation.
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2.4 VORBEREITUNG zUM MIG/MAG-SCHWEISSEN

3P+T
3PaW

E

= =

Die verschiedenen Gerate wie in der Anleitung des Schweillgerats beschrieben zusammenfiigen.
Den Schalter des Gerats auf ,O“ stellen (Gerat abgeschaltet).
Das Netzkabel der Stromquell an die Steckdose anschlieRen.
Die Stecker des Kabelbaums an den Drahtvorschubwagen befestigen.
Die Stecker des Kabelbaums an den Stromgenerator befestigen.
Falls eine Kihleinheit vorgesehen ist:
- Das Netzkabel der Kiihleinheit an die Hilfsstromsteckdose im Stromgenerator anschlieRen.
- Die Druck- und Ricklaufleitungen der Kuhlflissigkeit des MIG/MAG-Brenners an die Anschlisse fir die
Kuhlflissigkeit im Drahtvorschubwagen verbinden.
- Die Druck- und Ricklaufleitungen der Kuhlflissigkeit des Kabelbaums an die Anschlisse in der Kihlein-
heit und im Drahtvorschubwagen verbinden.

@ Information Fiir das Verfahren zum Zusammenbau zwischen der Kiihleinheit und dem Generator siehe
Betriebsanleitung der Kuhleinheit.

ok wbh=

7. Den Kabelbaum durch die Befestigung der Blockiervorrichtung blockieren.
8. Den Stecker der Masseklemme an die Buchse mit negativer Polaritat der Stromgenerators anschlief3en.

10
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GEFAHR!

STROMSCHLAGGEFAHR!
Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.
N . |

ENpl

9. Die Masseklemme mit dem Werkstick verbinden.

10. Anschlieen des Schutzgasbrenners an den Euro-Zentralanschlul3.

11. Das Rohr des Schweillgases zwischen dem Drahtvorschubwagen und der Flasche oder der
zentralisierten Anlage verbinden.

12. Den Schalter des Gerats auf | stellen (Gerat eingeschaltet).

1
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2.5 VORBEREITUNG FUR DAS MMA-SCHWEISSEN

abrwbd=

No

12

Il ‘4//“7; :Tl‘--
el

Y/

T@T

T =i

= ] = ()

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.

SchlieRen Sie den Stecker des Elektrodenhalters an die SchweilRbuchse an, und zwar entsprechend der
Polaritat, die fir den verwendeten Elektrodentyp erforderlich ist.

Je nach den Bearbeitungsbedtirfnissen ist es moglich, sowohl die Schweilbuchse am vorderen
Bedienfeld des Generators als auch die Buchse am Drahtvorschubwagen zu verwenden.

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

Power Pulse 3200-4000-5000 dms
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot
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GEFAHR!

STROMSCHLAGGEFAHR!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.
N . |

ENpl

8. Den Schalter des Gerats auf ,|* stellen (Gerat eingeschaltet).
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2.6 VORBEREITUNG zuM WIG-SCHWEISSEN

3P+T
3PaW

E

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 anschlief3en.
Das Gasventil an der Flasche offnen.

Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlicks auswahlen.
Die Elektrode in den WIG-Brenner einflihren.

Schliel3en Sie den Stecker des Brenners an die EURO-Schweil3buchse an.

SchlieRen Sie den Stecker der Massezange mit der Pluspolbuchse zum Schweilen an.

Die Masseklemme mit dem Werkstiick verbinden.

CoNoahWN =
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GEFAHR!

STROMSCHLAGGEFAHR!
Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.
N . |

ENpl

10. Den Schalter des Gerats auf | stellen (Gerat eingeschaltet).

15



Code 006.0001.2440
04.09.2025 VO

DEUTSCH

Power Pulse 3200-4000-5000 dms
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot
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3 BEDIENOBERFLACHE

ELEMENT FUNKTION
S1,52,S3 | Multifunktionstasten: Diesen Tasten werden spezifische Funktionen zugewiesen, die je
S4,S5,56 | nach Meniibildschirm und den Einstellungen, in denen Sie sich befinden, variieren.

Die den einzelnen Tasten zugewiesene Funktion wird durch das daneben erscheinende
Symbol gekennzeichnet.

Die Taste aktiviert das Gasmagnetventil, um den Kreislauf zu fillen und den FlieRdruck mit
dem Regler an der Gasflasche einzustellen.

Die Taste aktiviert den Drahtvorschub durch Einfadeln in den MIG/MAG Brenner.

ENCODER MIT INTEGRIERTER TASTE

In den Meniibildschirmen: Verwenden Sie den Encoder, um durch die Liste der Parameter/
Einstellungen zu blattern. Durch Dricken des Encoders (Encodertaste) wahlen Sie die
markierte Einstellung aus.

Wahrend des SchweiRens: Der Encoder andert den Wert des aktiven Parameters.

Port zum Anschluss eines USB-Sticks fiur den Job-Export/-Import.
Uber den USB-Anschluss kann die System-Firmware der Anlage aktualisiert werden

Das Display zeigt die MenUs zur Einstellung des Schweil3gerats und seiner Funktionen an.
Wahrend das Schweien: Das Display zeigt die eingestellten Schweillparameter an.

16
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ELEMENT FUNKTION

Wahrend das Schweien: Das Display zeigt die aktuellen Amperezahlen an.
Wenn die HOLD-LED leuchtet: Das Display zeigt den letzten gemessenen Wert flir den
Strom.

Wahrend das SchweiBen: Das Display zeigt die tatsachlichen Volt an.
Wenn die HOLD-LED leuchtet: Das Display zeigt den letzten gemessenen Wert fir die
Spannung.

L1 Die Einschaltung signalisiert die Anzeige des beim Schweil}en zuletzt gemessenen
Spannungs- und Stromwertes auf den Displays D1 und D2.
HOLD . . . : . : . .
o Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer Schweiflvorgang beginnt oder wenn eine Einstellung

geandert wird.

17
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HAUPTBILDSCHIRM

G3/S4 Si1-82% Ar-18% C02-1.0 mm

—

g I o) $

N— ) T
’: 44 14 0,6

h A m/min mm

Grafische Tasten

- (MIG/MAG): Die Taste [PROGRAMM] ermdglicht den Zugriff auf eine Abfolge von Bildschirmen,
Uber welche die fur die Definition der SchweilRkurve erforderlichen Parameter programmiert
werden kdnnen.

- (MMA): Die Taste [PROGRAMM] zeigt den Bildschirm fir die Auswahl des Elektrodentyps
[ZUSATZWERKSTOFF] an.

Die Taste [FAVORIT] ermdglicht den Zugriff auf das Menti SCHNELLAUSWAHL, Uber das Sie

die Tasten B [SCHNELLAUSWAHL] mit einer bestimmten Funktion unter den auswahlbaren
Funktionen verknipfen kénnen.

Die Taste [VERFAHREN] ermdglicht die Auswahl des Schweilverfahrens. Die auswahlbaren
Verfahren sind: MIG/MAG PULS, MIG/MAG KURZ/SPRUH, POWER MIX, MMA, AIR, WIG LIFT.
In MIG/MAG kénnen Uber eine Bildschirmsequenz nur Schweildverfahren ausgewahlt

werden, die mit den zuvor Uber die Programmtaste eingestellten Werten fir Zusatzwerkstoff,
Drahtdurchmesser und Gas kompatibel sind.

Die Taste [MENU PARAMETER] ermdglicht den Zugriff auf das Men, (iber das die
Hauptmerkmale des Schweiliens eingestellt werden. Es enthalt auch spezielle Funktionen wie:
Kalibrierung des Schweil3kreises, Systemmen, Import/Export.

Die Taste [BETRIEBSART] ermdglicht den Zugriff auf das Men, Uber die Betriebsart der
Brennertaste ausgewahlt wird.

NS

A\

D
i

Die Taste [JOB] ermdglicht den Zugriff auf das Menu fur die Verwaltung der JOBS.

Die Taste [KURZBEFEHL] ermdoglicht den direkten Zugriff auf die zugehérige Funktion.
Durch Dricken der Taste wird die Funktion aktiviert (gelber Hintergrund), durch erneutes Driicken
der Taste wird die Funktion deaktiviert. Funktioniert nur mit Touchscreen.

L [

Wenn Sie die gewlinschte Taste [:] [SCHNELLAUSWAHL] 3 Sekunden lang gedrickt halten,
gelangen Sie direkt in den Funktionszuweisungsbildschirm.
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Einstellung der SchweiRparameter

In diesem Bereich des Bildschirms werden die SchweilRparameter angezeigt, die direkt vom Hauptbildschirm
eingestellt werden kbénnen.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

—)

B e | = | B =

(7| 44 14 @ 06

53 20 10

— A m/min mm A m/min mm
@0000

(2 /59 (+ 159
1. Drehen Sie den Encoder, um den zu andernden Parameter auszuwahlen. Die Auswahl wird durch die
dickste Kante um den Rahmen hervorgehoben.

Dricken Sie die Taste [ENCODERY]; der Hintergrund des Rahmens andert seine Farbe.

Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen.
Dricken Sie erneut die Taste [ENCODER], um die Parameter erneut auszuwahlen.

hrown
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Die einstellbaren Parameter sind:

U (MIGIMAG)

Schweillspannung
20'0 Stellt die Schweillspannung ein.

I (MIG/MAG, MMA, WIG LIFT)
Schweil}strom
1 40 Stellt den Schweil}strom ein.

A
(®)
6 (MIG/MAG)
Drahtgeschwindigkeit
1 0;4 Stellt die Drahtgeschwindigkeit fir das Schweil3en ein.
m/min
¥
t (MIG/MAG)
Dicke der Zusatzwerkstoff
3;4 Stellt die Dicke der zu schweillenden Zusatzwerkstoff ein.
mm
(MIG/MAG)
.Ei Lichtbogenlange-Korrektur
Stellt die Anpassung der Lichtbogenlange des Schweil3ens in Bezug auf den durch die
0 5 Synergiekurve voreingestellten Wert ein.
)

LNV, | MIGIVAG)

Induktivitat (im kurz-sprih-Verfahren)

0 0 Konditioniert die Energie zum Zeitpunkt des Kurzschlusses.
)
y (MIG/MAG)
-u- Dynamik (im gepulsten Verfahren)
O 0 Korrigiert die Impulsenergie des gepulsten Lichtbogens.
)

20
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(MIG/MAG, MMA, WIG LIFT)
Ausgewahlter JOB
Zeigt den aktuell geladenen JOB an.
1 Das Symbol erscheint nur, wenn ein JOB geladen ist.

(MMA)
(-LI Hot-start

Stellt den Wert der HOT-START-Stromspitze ein, um das Auslésen des
50 °/o Elektrodenschweilens zu erleichtern.

(MMA)
| | Arc-force
Stellt den Wert der von ARC-FORCE-Stromspitze ein, um das Gleiten der Elektrode
40 C‘/0 wahrend des Schweilens zu erleichtern und ein Verkleben der Elektrode zu vermeiden.

A | (VA

Dynamik (im Elektrodenschweilverfahren)
CC Konditioniert die Kurzschlussenergie beim Ablésen des Tropfens
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ANZEIGE ZUSATZLICHER INFORMATIONEN

Power Pulse 3200-4000-5000 dms
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p— G3/S4 Si1-82% Ar-18% C0O2-1.0 mm — G3/S4 Si1-82% Ar-18% C0O2-1.0 mm
&) | e o ]
— (o) T — (o) T
A~ | 136 55 25 A | 136 | 5,5 25
h E A m/min mm h & A m/min mm
o .5 m/min () S B B -
@. = .|s|@C 000

Bei der Einstellung eines Parameters

Die Leiste zeigt den Mindestwert, den aktuell
eingestellten Wert und den maximalen Wert des
ausgewahlten Parameters an.

Hauptseite

Die aktiven Schweifl3einstellungen (Fulldraht-
Zusatzstoff, Gas, Dicke der zu schweil3enden
Zusatzstoff, B-Level-Aktivierung, Doppeltippen-
Aktivierung, geladenen JOB) werden angezeigt.

G3/S4 Si1-82% Ar-18% C02-1.0
8 ey | % Ar 7 mm
el (o} -
_ I O t
— | 53 20 10
yau
) S—
| — A m/min mm
2.0 rg/min
ﬂ 14 | | 18,6
h

Nach Aktivierung einer Funktion

Unter der Beschriftung der aktiven synergistischen
Kurve erscheinen oben auf dem Bildschirm die
Symbole der aktiven Funktionen.
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4 VOREINSTELLUNGEN

4.1 EINSTELLUNG DER SPRACHE

G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm )
{} 3} MENU PARAMETER
] o M « VVerfahren
(7 44 1,4 o Rk Doppel.pul'satlon
y— »—| |* Schweileinstellung
) S— ) S— g
B— A m/min b Kalibrierung
+ System
[] [] [] [] * Import/Export
* Schutzgrenzen
h d

Driicken Sie die Taste [MENU].

Drehen Sie den Encoder, um die gewulinschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

N —

£} SYSTEM MENU [:_, £} SPRACHE WAHLEN [:_,
—/ —/
P - Sprachen > P - English >
= | * FW-Aktualisierung > —— | * Italiano >
»—) | * Alarmliste > <:| | | - Deutsch > <:|
) S q ) S— oz
B * Datum & Uhrzeit > B * Espaiiol >
* Info > * Frangais >
‘é] - SchweiRprotokolle :> ‘é] - Polski :>
/) | * Reset ~__J | * Nederlands
A d Lk v |

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Sprachen>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Sprache auszuwahlen.
7. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.

Durch Drucken der Taste E} [ABBRECHEN] verlassen Sie den Bildschirm.
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4.2 FIRMWARE-AKTUALISIERUNG

G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm

B | s | =

— | 44 14 0

MENU PARAMETER

[

Mt « \/erfahren
=\ |* Doppelpulsation

y— »—| |* Schweileinstellung
h A m/min mm A + Kalibrierung
+ System
é] [] [] [] [] 7 . Ir¥1port/Export
L ~__J |+ Schutzgrenzen
b h

N

Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.

) ..
£} SYSTEM MENU [:_,
./
sl « Sprachen >
=) | * FW-Aktualisierung >
»—| |« Alarmliste > <:|
h * Datum & Uhrzeit >
* Info >
‘é] - SchweiRprotokolle :>
\~_J | * Reset
e Al

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: FW-Aktualisierung>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
6. Stecken Sie den USB-Stick mit geladener Firmware in den entsprechenden Port.

I Stecken Sle elnen USB-Stick | | IFahren Sie mit der Aktualisierung
fort

Driicken Sie die Taste [JA]
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Entfernen Sie nicht den USB-
Stick und entfernen Sie nicht die
Stromversorgung.

Mit der Aktualisierung fortfahren?

8. Dricken Sie die Taste [OK].

Durch Dricken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlck.
Warten Sie, bis der Aktualisierungsvorgang abgeschlossen ist.

9. Dricken Sie die Taste [OK].

Wenn wahrend der Aktualisierung Probleme auftreten, wird auf dem Display eine Warnung angezeigt.

HINWEIS

BEDEUTUNG

Aktualisierungs-Datei nicht gefunden

Datei nicht auf USB-Stick vorhanden.

USB/SD-Karte nicht gefunden

USB-Stick wird nicht erkannt (nicht vorhanden oder falsch eingesteckt).
Prufen Sie, ob der USB-Stick richtig eingesteckt ist.
Verwenden Sie einen anderen USB-Stick.

Aktualisierungsdateien wird nicht dekryptiert

Beschadigte Datei oder Datei mit gedndertem Namen (benennen Sie
die mitgelieferte Aktualisierungsdatei niemals um).

Aktualisierungsdateien wird nicht dekomprimiert

Beschadigte Datei oder Datei mit gedndertem Namen (benennen Sie
die mitgelieferte Aktualisierungsdatei niemals um).

Directory Update und/oder Script nicht gefunden

Beschadigte Datei oder Datei mit gedndertem Namen (benennen Sie
die mitgelieferte Aktualisierungsdatei niemals um).

Aktualisierungsvorgang fehlgeschlagen

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

Die Aktualisierungsdatei ist nicht fir diese Platine

Die auf dem USB-Stick geladene Datei ist nicht mit der Platine kompa-
tibel.

Readme-Datei in Aktualisierungsdatei nicht gefunden

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

Installierte Version ist gleich oder gréRRer

Die installierte Software kann nicht herabgestuft werden.

Generator kann nicht aktualisiert werden

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

Wf konnte nicht aktualisiert werden

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

Boost kann nicht aktualisiert werden

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.
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4.3 DATUMS- UND ZEITEINSTELLUNG

3 G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm E N PARAMETER
\——/ O R | e/
 m— I o s« \lerfahren
=) 44 14 0 =\ |* Doppelpulsation
y— ! »—| |* Schweileinstellung
| — A m/min mm O Kalibrierung
+ System
7 [] [] [] [] 7 * Import/Export
L ) |+ Schutzgrenzen
b d b

N

Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.

) ..
£} SYSTEM MENU [:_,
———
sl « Sprachen >
=) | * FW-Aktualisierung >
»—| |« Alarmliste > <:|
h * Datum & Uhrzeit >
* Info >
‘é] - SchweiRprotokolle :>
\~_J | * Reset
e Al

O
4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Datum & Uhrzeit>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
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Zeitzoneneinstellung

O:>
O D

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewtinschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: Zeitzone>

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Zeitzone auszuwahlen.

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

oo

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Stadt auszuwahlen.

5.
6. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [SPEICHERN], um zu bestatigen.
7. Dricken Sie die Taste E} [OK], um zu bestatigen und den Bildschirm zu verlassen.
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Datumseinstellung

(- Yoo

0= IO e L

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewtlinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Datum>
2. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
@ Information Das Bedienfeld ist von der Art Touchscreen, die Einstellungen kénnen sowohl unter
Verwendung der mechanischen Tasten als auch durch Berlhrung der Symbole, die am Bildschirm
erscheinen, erfolgen.
Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwéahlen.
Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

3

o

Drehen Sie den Encoder, um auf der Tastatur das Symbol [ENTER] auszuwahlen.
Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Das griine Hakchen zeigt die Bestatigung des Vorgangs an.

2

7. Driicken Sie die Taste B [ABBRECHEN)], um den Bildschirm zu verlassen.
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Uhrzeiteinstellung

P« ZgitzoONE >
=\ | * Datum >

Q DATUM & UHRZEIT

»—| | * Uhrzeit >

(=

Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Uhrzeit>
Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

@ Information Das Bedienfeld ist von der Art Touchscreen, die Einstellungen kénnen sowohl unter
Verwendung der mechanischen Tasten als auch durch Bertuhrung der Symbole, die am Bildschirm
erscheinen, erfolgen.

Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

7 8 9 <

4 5 6

1 2 3 Enter
= 0

o
Drehen Sie den Encoder, um auf der Tastatur das Symbol [Enter] auszuwahlen.

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Das griine Hakchen zeigt die Bestatigung des Vorgangs an.

Dricken Sie die Taste E} [ABBRECHEN], um den Bildschirm zu verlassen.
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4.4 ANLAGEEINSTELLUNG

G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm

'SPV ) ..
Q o Q MENU PARAMETER
—/ . R —/
 m— I o Pl « \Verfahren
) 44 14 0 =\ | * Doppelpulsation
y— ! »—| | - Schweilleinstellung
) S— ) S—

| — A m/min mm A » Kalibrierung

NSRS ESRS 7\ |- mporteor

~__J | » Schutzgrenzen

Driicken Sie die Taste [MENU].

Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.

— .
Q SYSTEM MENU l —

\—/

N —

B« Alarmliste >
——=\ | * Datum & Uhrzeit >
»—) | *Info > <:|
h + Schweilprotokolle >
* Reset >
) .
/| | Einstellung :>
\_J | * Service
b 4

O
4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: Einstellung>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
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Einstellung Drahtvorschub

Mit dem Parameter DRAHTVORSCHUB wird die Drahtgeschwindigkeit beim Einfadeln eingestellt, wenn die

Taste [EINFADELN] gedriickt wird.

) )
{} EINSTELLUNG {} DRAHTVORSCHUB l _y:
\—/ | - Drahtvorschub -

P © Konfiguration Drahtvor-
—=) |schub

» + Konfiguration CU

h * Display Konfiguration
* Gas Konfiguration

£ o -

L— Drahtvorschub 10.0 m/min

ﬂ * PushPull-Konfiguratio \é]
) |+ Lock L

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Drahtvorschub>

2. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestéatigen.
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.
o)
Q DRAHTVORSCHUB
_
— L
A (o]
L— Drahtvorschub 8.0 m/min
)
é; 10 | | 150
h

L

4. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Dricken Sie die Taste E} [ABBRECHEN], um den Bildschirm zu verlassen
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Konfiguration Drahtvorschub

Uber [Konfiguration Drahtvorschub] wird der Empfang von Befehlen von den Potentiometern eines entfernten
Gerats aktiviert.

{} EINSTELLUNG [_} ’{}‘ KONFIGURA‘IgaICIJ ;RAHTVOR [:
\—_ | » Drahtvorschub —Y

M|+ Vorschub Konfiguration
= | * Konfiguration CU
»—.| | * Display Konfiguration

I * Gas Konfiguration

* PushPull-Konfiguration

‘é] * Lock

»n 00 &

h— Potentiometer
- OFF
é] « EINZEL

N/ * DOPPELT

V V V V V V

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: Konfiguration Drahtvorschub>.
2. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.
3. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Parameteranderung zu aktivieren.

G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm

Q KONFIGURAé'IgaIdé)RAHTVOR- C_} Q I o N
— (') (‘) — o @t
n OO0 & 7 14

h— Potentiometer DOPPELT h— A m/min mm

D o e @O OO0

* EINZEL
L : * DOPPELT - 4 L

4. Drehen Sie den Encoder um den gewunschten Wert einzustellen.
5. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

Durch Drucken der Taste 8 verlassen Sie den Bildschirm.

6. Das Symbol (FERNBEDIENUNG) erscheint auf dem Hauptbildschirm, wenn die Gber die
Potentiometer des Drahtvorschubs einstellbaren Parameter ausgewahlt sind.

@ Information Der POT1 regelt die Anpassung der Parameter (Drahtgeschwindigkeit/Ampere/Spannung/
Dicke der Zusatzwerkstoff) in Bezug auf den durch die Synergiekurve voreingestellten Wert.

Der POT2 regelt die Anpassung der Lange des Schweil3bogens in Bezug auf den durch die Synergiekurve
voreingestellten Wert.
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Konfiguration Kiihleinheit

o )

{} EINSTELLUNG
\—/ | * Drahtvorschub
P - Konfiguration Drahtvor-
=) |schub

» * CU Konfiguration

KONFIGURATION CU l —

(9
@ &

B * Display Konfiguration B Kiihleinh.  AUTO
| Gas Konfiguration .
‘é] * PushPull-Konfiguratio ‘é]
) | *Lock iy

SINOCD

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewtinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Konfiguration CU>

2. Driicken Sie die Encodertaste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen
3. Drucken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.
— ‘e
Q KONFIGURATION CU l —
_
:
’ ===
_ Kihleinh. AUTO
AUTO
J o
/ OFF
A

0 J

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Dricken Sie die Taste E} [ABBRECHEN], um den Bildschirm zu verlassen

o AUTO: Beim Einschalten des Gerats lauft die Kihleinheit 30 s lang. Beim Schweil3en ist die Kihleinheit
standig eingeschaltet. Nach Abschluss des Schweil3ens bleibt die Einheit flr eine vorgegebene Zeit einge-
schaltet.

o ON: Die Kihleinheit ist immer eingeschaltet, wenn auch der Stromgenerator eingeschaltet ist. Diese Einstel-
lung eignet sich fir schwere und automatisierte Anwendungen.

o OFF: Die Kuhleinheit ist immer deaktiviert; sie muss ausgewahlt werden, wenn ein luftgekihlter Brenner
verwendet wird.
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Display Konfiguration

Durch die Konfiguration des Displays kénnen Sie auswahlen, welche Parameter auf dem Hauptbildschirm
angezeigt werden sollen und in welcher Reihenfolge sie angezeigt werden sollen.

| & =
44 | 14 | 06

A m/min mm

lQ EINSTELLUNG

* Drahtvorschub
P - Konfiguration Drahtvor-

schub
’:' « Konfiguration CU
E * Display Konfiguration
* Gas Konfiguration

* PushPull-Konfiguratio
* Lock

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Display Konfiguration >
2. Drlcken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestéatigen.

4_O DISPLAY KONFIGURATION l _>: 4_0 BOX 1
M| + BOX 1 . Nicht sichtbar
& | |-BOX2 - U Spannung
y—
' - BOX 3 « | SchweiBstrom
+BOX 4 - —8—» Drahtgeschwindigkeit
_® - BOX 5 A # Dicke
A

Drehen Sie den Encoder, um das gewtlinschte Kastchen anzukreuzen.

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.
Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Parameter auszuwahlen.
Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [SPEICHERN], um zu bestatigen.

N ook w

Durch Driicken der Taste 8 [ABBRECHEN] verlassen Sie den Bildschirm
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\

»

e
3

A

|

r

DISPLAY KONFIGURATION

M + BOX 1 I
- BOX 2 o

aua

®

8. Der Bildschirm Display Konfiguration ist mit dem Schweillverfahren verbunden. Durch wiederholtes
Driicken der Verfahrenwahltaste blattern Sie durch die verschiedenen Display-Konfigurationsbildschirme

der verschiedenen SchweilRverfahren.

9. Benutzerdefinierte Display-Konfigurationen kénnen tber die Export/Import-Tasten exportiert oder
importiert werden.

(siehe Abschnitt .Import / Export” S. 42)
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Gas Konfiguration - (Version mit Durchflussmesser)

ES kann ein externes Durchflussmesser (Gas-Kit) installiert werden, um das Volumen (Liter/Minute) des
verwendeten Gases zu messen. Wenn das Durchflussmesser installiert ist, kann die Gasmessung durch
Einstellen eines Koeffizienten korrigiert werden.

Das verwendete Gasvolumen wird automatisch anhand der gewahlten SchweilRkurve berechnet. Wenn ein
bestimmtes Gas verwendet wird (z.B. ein ternares Gas oder spezielle Mischungen), das nicht in der Liste
GAS MENU enthalten ist, kann es notwendig sein, die Messung (ber den Parameter GAS KONFIGURATION
zu korrigieren. Sie missen den Wert des Gasvolumens im externen Volumenzahler ablesen und die GAS
KONFIGURATION so einstellen, dass der Wert auf dem Display mit dem im Volumenzahler abgelesenen Wert
Ubereinstimmt.

T Um das aus dem Brenner austretende Gasvolumen korrekt zu messen,
= empfehlen wir die Verwendung eines Gasdurchflussmessers, der direkt am
Brennerausgang angebracht werden sollte.
- Offnen Sie das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der

Taste [GAS].

- - Lesen Sie die Gasmenge ab, die mit dem Gasdurchflussmesser ge-
messen wird.

- Gehen Sie wie folgt vor, um die Korrektur der Gasmessung zu konfi-
gurieren.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

o ) 'SPV ..
ﬁ {} MENU PARAMETER
() I o, —— ") | - Verfahren
o o P - Doppelpulsation
) 44 14 0 = | * Power Mix
y— ! »—| | - Schweilleinstellung

| — A m/min mm h . gali:arierung
« System
7 [] [] [] [] 7 -Ir?nport/Export

~__J | » Schutzgrenzen

—_—

Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.
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) o )

Q SYSTEM MENU l _>: Q EINSTELLUNG

) \— | - Drahtvorschub
M| + Alarmliste > P © Konfiguration Drahtvor-

=) | * Datum & Uhrzeit > =) |schub

»y—) | *Info > <::| »-) | * Konfiguration CU
E * Schweil3protokolle > E * Display Konfiguration

* Reset > * Gas setup

‘é] * Einstellung é] * PushPull-Konfiguratio

—_J | * Service _J | Lock
b b J

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Einstellung>
5. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Gas Konfiguration>
7. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

) )

Q GAS KONFIGURATION l — (} GAS KONFIGURATION
_ _

) )

Gas Auto

4 GYsop| (4]
= (®

Driicken Sie die Taste [ENCODER], um die Parameteranderung zu aktivieren.

Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen. Der auf dem Display angezeigte
Gasdurchflusswert (Liter/Minute) muss mit dem im Durchflussmesser gemessenen Ubereinstimmen
10. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

8.
9.

Durch Dricken der Taste 8 verlassen Sie den Bildschirm.
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PushPull-Konfiguration

Dieser Menupunkt ist immer vorhanden. Um den PushPull-Brenner zu verwenden, miissen Sie jedoch das
PushPull-Kit (Karte, Brenneranschluss) in den Drahtvorschub eingebaut haben.

SIE kénnen einen PushPull-Brenner installieren.
Wenn Sie die Stromversorgung des PushPull-Brennermotors aktivieren mdchten, mussen Sie diese Funktion

aktivieren.
Q EINSTELLUNG ’Q‘ PUSHPULL-KONFIGURATION R
\—/ | * Drahtvorschub ) |« Off [:
e Konfiguration Drahtvor- e+ ON
=) |schub )
»—| | - Konfiguration CU y—
h * Display K_onflggratlon h
* Gas Konfiguration
\47 * PushPull setup \é]
) |+ Lock L
| A

[

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: PushPull-Konfiguration>

2. Dricken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

3. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.

4. Dricken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [SPEICHERN], um zu bestatigen.

Durch Dricken der Taste E} verlassen Sie den Bildschirm.
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LOCK (Sperren/Entsperren von Anderungen)

o )

{} EINSTELLUNG
\—/ | * Drahtvorschub

P - Konfiguration Drahtvor-
=) |schub

CIS

LOCK 8,
&

» -] | * Konfiguration CU N
h * Display Konfiguration B — Lock OFF
— | Gas Konfiguration -.tggi Fjégs
‘é] * PushPull-Konfiguratio ‘é]
—_J | Lock L

SINOCD

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewtinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Lock>
2. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

o )
Q LOCK
_ m
— t
’ ===
' Lock LOCK PAR.
+ LOCK PAR
7 + LOCK JOBS
\—/
h

D (O

3. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.

o LOCK PAR:.: sperrt die Anderung aller Parameter mit Ausnahme von: Lichtbogenkorrektur, Modus Brenner-
taste.

o LOCK JOBS: sperrt die Anderung der Jobparameter; es ist mdglich, zwischen den gespeicherten Jobs zu
wechseln und sie zu laden.

4. Drlcken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestéatigen.
5. Durch Driicken der Taste E} [ABBRECHEN] verlassen Sie den Bildschirm.

6. Durch Driicken der Taste & [LOCK/UNLOCK] kann das Passwort bearbeitet werden.
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0= JN0c>

Geben Sie ein 3-stelliges Passwort ein.

Notieren Sie sich das gespeicherte Passwort, da Sie im Falle eines Verlustes
unseren Kundendienst in Anspruch nehmen muissen.

7. Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwéahlen.
8. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.
Wiederholen Sie die Schritte 7 und 8 dreimal, bis Sie das vollstandige Passwort eingegeben haben.
9. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Enter] auf der Tastatur auszuwahlen.
10. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um das eingegebene Passwort zu bestatigen.
Wenn Sie die Taste [Menu] driicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick, ohne ein
eingegebenes Passwort zu bestatigen.

11. Die Anzeige [Unlock] auf dem Display zeigt an, dass die Anderungssperre fiir die gewahite
Einstellung aktiv ist.

)
{} LOCK l :I
—/

_ D
) 1
A Lock  LOCKPAR <:|
S

| - LOCK PAR.

do

4

| -

@ Information Das Symbol des geschlossenen Vorhdngeschlosses zeigt an, dass die Anderungssperre fiir
die gewahlte Einstellung aktiv ist.
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Um Anderungen zu entsperren, missen Sie den Bildschirm LOCK aufrufen.

12. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatlgen
Geben Sie das 3-stellige Passwort ein.

@ Information Das Bedienfeld ist vom Touchscreen-Typ. Sie kénnen Einstellungen vornehmen, indem
Sie entweder die mechanischen Tasten verwenden oder auf die Symbole tippen, die auf dem Bildschirm
erscheinen.

13. Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwahlen.

14. Drucken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].

15. Drehen Sie den Encoder, um auf der Tastatur das Symbol [Enter] auszuwahlen.
16. Drlcken Sie zum Bestatigen die Encodertaste. Durch Driicken der Taste [: [ABBRECHEN] verlassen
Sie den Bildschirm.

@ Information Das Symbol des offenen Vorhangeschlosses zeigt an, dass die Anderungssperre deaktiviert
ist.
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'SPV 'SPV ..

Q Q MENU PARAMETER

— I O, = Nl
[ o Pl « \Verfahren

) 44 14 0 =\ | * Doppelpulsation

y— ! »—| | - Schweilleinstellung
| — A m/min mm h + Kalibrierung

+ System

(7)) )

‘é] [ ] [ ] [ ] [ ] é] « Import/Export

L ~__J | » Schutzgrenzen
h d Ak

G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm

Driicken Sie die Taste [MENU].

Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Importieren/Exportieren>
Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

B

o O O O

o o

42

IMPORTIEREN EXPORTIEREN

@ Jobs

0 Parameter
O Display
O Sprache

O

Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.

Jobs: Nur Jobs importieren/exportieren

Parameter: Nur Betriebsparameter des Gerats importieren/exportieren
Display: Nur Display Konfiguration importieren/exportieren

Sprache

Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].
Wenn Sie alle Kontrollkastchen aktivieren/deaktivieren mdchten, driicken Sie die Taste [ALLE

AUSWAHLEN] / [ALLE ABWAHLEN].
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EXPORTIEREN

S Q Exportieren ok l _>:
E IMPORTIEREN EXPORTIEREN
+@ Jobs <:
« @ Parameter
«O Display
« @ Parameter
O =
ol & e | J

1. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.

2. Dricken Sie die Taste [EXPORT], um die Dateien auf den USB-Stick zu exportieren.
Wenn der Export erfolgreich ist, erscheint die Meldung ,Exportieren ok®.

3. Dricken Sie die Taste [OK].

Durch Dricken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick.

Durch Drucken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtck.

IMPORTIEREN

Verwenden Sie die Taste [IMPORT], um die Dateien und JOBS des USB-Sticks zu importieren.
Wenn die auf dem USB-Stick vorhandenen JOB-Dateien die gleiche Position einnehmen (Nummer vor dem
Namen) wie die im Gerat vorhandenen, werden diese durch die des USB-Sticks Uberschrieben.

Dieser Vorgang kann l _>:
bestehende Jobs [6schen. Wol-
len Sie
IMPORTIEREN EXPORTIEREN fortfahren?

+ O Jobs
+ @ Parameter
« @ Display
« @ Parameter
| J

1. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.
2. Dricken Sie die Taste [IMPORT], um die Dateien vom USB-Stick zu importieren.
3. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [JA].

Durch Dricken der Taste [NEIN] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlck.

Durch Dricken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtck.
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HINZUFUGEN VON JOBS

Verwenden Sie die Taste [HINZUFUGEN], um die Dateien des USB-Sticks zu den im Gerét vorhandenen
JOBS hinzuzufugen.

Die auf dem USB-Stick vorhandenen Dateien werden den im Gerat vorhandenen Dateien hinzugefigt, neu
nummeriert und am Ende der Liste eingefugt.

IMPORTIEREN EXPORTIEREN

O Jobs
« @ Parameter

+O Display
+ O Parameter

1. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.
2. Driicken Sie die Taste [HINZUFUGEN], um die Dateien vom USB-Stick zu importieren.

Durch Dricken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick.
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4.6 EINSTELLUNG DER SCHUTZGRENZWERTE

Fir einige Parameter kobnnen Schutzgrenzwerte eingestellt werden, die der Generator Gberschritten hat:
- gibt eine ,WARNUNG" aus und setzt die Schweilarbeiten fort;
- gibt einen Alarm ,ALARM* aus und blockiert die Schweil3vorgange.

Warnungen koénnen durch Driicken der Taste [OK] direkt auf dem Warnbildschirm zurlickgesetzt werden.
Auf dem Bildschirm wird eine Meldung angezeigt, in welcher der Gberschrittene Grenzwerttyp angezeigt wird.
Das Uberschreiten dieser Grenzwerte wird im Protokollbildschirm angezeigt.

AKTIVIERUNG DER SCHUTZGRENZWERTE

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

—_— —) .
Q Q MENU PARAMETER
Gaad I (o) _¥ Gaad

_ (o] t _- Verfahren

(7 44 1,4 ) | Doppel'pul.sation
> »—| |+ Schweileinstellung
H H

i A m/min h - galitbrierung
* System
7 [] [ ] [ ] [ ] 7 . Ir¥1port/ Export

~__J |+ Schutzgrenzen

—_—

Driicken Sie die Taste [MENU]J.
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schutzgrenzwerte>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

—)

.G SCHUTZGRENZWERTE

N/
P Aktivierung Grenzwerte: off
=) | * Strom

=) |° Spannung
B * Drahtgeschwindigkeit
+ Zugstrom
@ * Gas
* Reset Grenzwerte

b A
4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: Aktivierung Grenzwerte>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
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{}| | AKTIVIERUNG GRENZWERTE [:_, L} SCHUTZGRENZWERTE [:_,
\ e’/ \ e’/
P + Off > S Aktivierung Grenzwerte: on
——\ | * On > ~——=\ | * Strom
y— <::| »-—]| | * Spannung
h h * Drahtgeschwindigkeit
+ Zugstrom
) )
\é] :> \é] * Gas
" \__J | * Reset Grenzwerte
b d bk F |

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: On

&

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.

7. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

8. Drehen Sie den Encoder, um den zu aktivierenden Parameter auszuwahlen.
(SCHUTZGRENZWERTE: Strom, Spannung, Drahtgeschwindigkeit, Zugstrom, Gas)

9. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

Einstellbare Schwellenwerte fir jeden Parameter:

- Warnung Up: Obere Warnschwelle (eine Warnung erscheint auf dem Display)

- Warnung Down: Untere Warnschwelle (eine Warnung erscheint auf dem Display)
- Alarm Up: Obere Alarmschwelle (Schweif3en wird gesperrt)

- Alarm Down: Untere Alarmschwelle (Schweiflten wird gesperrt)

DRAHTGESCHWINDIGKEIT

P - Warnung Up: OA

=) | * Warnung Down: OA
»—| | - Alarm Up: 0A

i « Alarm Down: OA

DRAHTGESCHWINDIGKEIT

—

o

Warnung Down 0.0 m/min

10. Drehen Sie den Encoder, um den Schwellentyp auszuwahlen.

11. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.

12. Drlcken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.
Wenn der Schwellenwert auf O gesetzt ist, ist der Parameter nicht aktiv.
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Q DRAHTGESCHWINDIGKEIT
_ o
ﬁ
7 O
’ ===
hn— Warnung Down 11.0 m/min
| 22,0

(=
=

13.
14.

Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen.
Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

CobEe 006.0001.2440
04.09.2025 VO

DEUTSCH

Durch Driicken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick.

Durch Dricken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlck.

RESET DER SCHUTZGRENZWERTE

Diese Funktion setzt den Schwellenwert aller Parameter der Schutzgrenzen auf 0.
Der Status des Parameters ,Aktivierung Grenzwerte” wird nicht zurtickgesetzt.

o)

{} SCHUTZGRENZWERTE
\—/

P © Aktivierung Grenzwerte: on >
=) | * Strom >
=) |° Spannung >

E * Drahtgeschwindigkeit >

+ Zugstrom
[Z * Gas
L * Reset Grenzwerte

Schutzgrenzwerte
Einstellungen zuriicksetzen?

oo

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Reset Grenzwerte>

rown

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.
Driicken Sie die Taste [JA], um zu bestatigen
Driicken Sie die Taste [NO], um nicht zu bestatigen
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5 MIG/MAG-SCHWEISSEN

5.1 KALIBRIERUNG DES SCHWEISSKREISES

Mit dem geflihrtem Verfahren zur KALIBRIERUNG DES SCHWEISSKREISES werden die Widerstands- und
Induktivitdtswerte des Schweilkreises gemessen. Dieses Verfahren dient dazu, den Betrieb des Generators
an den verwendeten Schweil3kreislauf anzupassen. Auf diese Weise ist es maglich, eine gleichbleibende
Schweiliqualitat bei unterschiedlicher Lange des Massedrahtes und des Brenners zu erreichen. Es wird
empfohlen, den Kalibrierungsvorgang zu wiederholen, wenn diese Komponenten gewechselt werden. Beim
vollstandigen RESET des Generators wird der Kalibrierungswert wieder durch den Standardwert ersetzt.

Beim teilweisen RESET bleibt der zuletzt gemessene Wert gespeichert. Da die Kalibrierung ist nicht zwingend
erforderlich ist, behalt das Gerat, wenn der Anwender sich entscheidet, sie nicht durchzufiihren, einen
vordefinierten Wert bei.

Der Generator muss eingeschaltet, aber darf nicht auf Schwei3en eingestellt sein.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

@ I r e @ MENU PARAMETER
(o] ot M« \/erfahren

f * Doppelpulsation
»—) |* Schweileinstellung

L; A m/min mm A : gali:)rierung
- System
[] [] [] [] . Ir¥1port/Export
L J L * Schutzgrenzen

Driicken Sie die Taste [MENU].

Drehen Sie den Encoder, um die gewulinschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: Kalibrierung>

3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

N —

Q SCHWEISSKALIBRIERUNG Q SCHWEISSKALIBRIERUNG
_ _
) 7~
i r- Istwerte: | = Stufe 1:
— e I e ~— | Masse mit dem Werkstiick verbinden
\é] Rl I e é] (nach der Reinigung des Kontakts!)
-/ ' -
A A 4

Ny

4. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS] oder die Brennertaste zur Bestatigung oder
die Taste [Draht vorwarts]

5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS] oder die Brennertaste zur Bestatigung oder
die Taste [Draht vorwarts].
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{} SCHWEISSKALIBRIERUNG Q SCHWEISSKALIBRIERUNG l :'
_ _
= é =
/A & A -
i Stufe 2: |
— - . — Beriihren Sie das Werkstiick mit der
Entfernen Sie die GasdUlse aus dem Drahtfiihrerspitze und driicken Sie den
ﬂ Brenner ﬂ Brenner oder die Start-Taste
\—___J \—__J
b d h

6. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS] oder die Brennertaste zur Bestatigung oder

die Taste [Draht vorwarts].

7. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [START] oder die Brennertaste zur Bestatigung oder die

Taste [Draht vorwarts].

Am Ende des Verfahrens werden die gemessenen Werte von Widerstand und Induktivitat des Schweil3kreises

angezeigt.

Auf diese Weise kann eine gleichbleibende Schweillqualitat bei unterschiedlichen Langen von Kabelbindel,

Massekabel und Brenner erreicht werden.

Sollte die Messung fehlschlagen, erscheint die Meldung ,KALIBRIEREN FEHLER®.
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5.2 EINSTELLEN DES GASFLUSSES

Power Pulse 3200-4000-5000 dms

Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot

WELD THE WORLD

Beim Hochfahren des Gerates zieht das Elektroventil 1 Sek lang an, sofort nach dem Program Update.

Auf diese Weise wird die Gasleitung gefulit.

G3/S4 Si1-82% Ar-18% C02-1.0 mm

1B

44 14 06

m/min mm

Oo0ogd

1. Offnen Sie das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste [GAS].

2. Die Gasdurchflussmenge wird am Druckminderer eingestellt.

G3/84 Si1 -82% Ar-18% C02-1.0 mm

[ | &=
44 [ 14 06

m/min mm

O0gd

3. Schliel’en Sie das Gas-Magnetventil durch Dricken und Loslassen der Taste [GAS].
Das Gas-Magnetventil schlie3t nach 30 Sek. automatisch.
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5.3 BEFULLEN DES BRENNERS

Vergewissern Sie sich, dass der verwendete Brenner fiir den erforderlichen SchweiRstrom und die verfiigbare
und gewahlte Art der Kiihlung richtig dimensioniert ist. Anderenfalls besteht fiir den Bediener eine
Verletzungsgefahr sowie die Gefahr von Funktionsstérungen und irreversiblen Schaden an Brenner oder
Anlage.

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

Beim Einschalten des Generators wird automatisch geprift, ob sich Flissigkeit im Kihlkreislauf befindet und
das Kuhlaggregat fiir 30 Sekunden eingeschaltet.

Wenn der KihImittelkreis gefullt ist, ruft die Stromquelle die zuletzt eingestellte Schweilikonfiguration auf.
Wenn der Wasserkreislauf nicht voll ist, sind alle Funktionen gesperrt und es liegt insbesondere kein Strom am
Ausgang an.

Es erscheint die folgende Alarmmeldung: E050 - ALARM KUHLGRUPPE

0 g

E050 - ALARM KUHLGRUPPE

1. Dricken Sie die Taste [ABBRECHEN)], um den Brennerfillvorgang zu wiederholen, bis der Alarm wieder
angezeigt wird.
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5.4 EINSTELLUNG DES SCHWEISSPROGRAMMS

Die Taste @ [PROGRAMM] ermdglicht den Zugriff auf eine Abfolge von Bildschirmen, Gber die das
Schweiliprogramm ausgewahlt werden kann.

G3/S4 Si1-82% Ar-18% C0O2-1.0 mm —
MATERIAL
@ _8" - Q, - G3/4 Si1 B
t P« CrNi 316
— A 14 = 0,6 —= |+ CrNi 309
g ! J_||-crNi308
h_} A m/min | mm h_‘ - CrNi 347
A0 ) O) O) ) |- craronivo
2 2

1. Drucken Sie die Taste [PROGRAMM].
Programmieren Sie alle aufeinanderfolgenden Bildschirme.

MATERIAL: Ermdglicht die Auswahl des Materials des Schwei3zusatzdrahtes.

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

R R
L} DURCHMESSER | _>: Ly GAS | _>:
—/ —/

M + 0.8 MM ] + 82% Ar - 18% CO2

~— |- 0.9mm —= |+ 92% Ar - 8% CO2
) -1.0mm <:I #_||-100%cCo2 Gﬁ@
) S— ) S—

k *1.2mm k

* 1.4 mm
1.6
() |- 16mm Gﬁl@:> J -
h d h ¥ |
(D L

DURCHMESSER: Ermdglicht die Auswahl des Durchmessers des Schweil3zusatzdrahtes. Die verfugbaren
Drahtdurchmesser hangen von dem gewahlten Material ab.

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.

5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

GAS: Ermoglicht die Auswahl des Typs von Gas fur die Schweiflung. Die verfugbaren Gasmischungen hangen
vom gewahlten Material ab.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
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—)
Q VERFAHREN l —
—/
h * STANDARD
* POWER FOCUS .

{} VERFAHREN

M) « MIG/MAG GEPULST
——=\ | * MIG/MAG KURZ/SPRUH
J_| | - POWER MIX

£ | - POWERROOT @ﬁ@\"éﬂ
— —
) /) =
A d h o

VERFAHREN (1 STUFE): Erméglicht nur die Auswahl von SchweilRverfahr
vorgenommenen Einstellungen kompatibel sind.

7. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
8. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

en, die mit den zuvor

VERFAHREN (2 STUFE): Ermdglicht die Auswahl eines bestimmten Modus des zuvor ausgewahlten
Schweildverfahrens.

9. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
10. Drucken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [SPEICHERN], um das Programm zu bestatigen.

Durch Drucken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick.

Durch Dricken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zuriick, ohne die Anderungen
zu speichern.
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MIG/MAG-Schweissverfahren

MIG/MAG -HANDSCHWEISSEN

Die Schweilart ist von der Art Short/Sprinh.

- Kurzer Lichtbogen: Das Ablésen des Tropfens erfolgt durch Kurzschluss bei niedrigen Stromstarken.

- kugelférmig: Dies ist eine Ubergangsphase zwischen Kurzlichtbogen und Spriihlichtbogen.

- Spruhlichtbogen: Die Zusatzwerkstoffabscheidung erfolgt bei hohen Stromstarken, ohne dass es zu
Kurzschlissen kommt.

Die Einstellung der wichtigsten Schwei3parameter, Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Induktivitat, bleibt
ganz dem Bediener Uberlassen. Er muss den optimalen Arbeitspunkt fir die gewiinschte SchweilRung finden.

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN

Die Schweilart ist Kurz-/Sprihlichtbogen.

- Kurzer Lichtbogen: Das Ablésen des Tropfens erfolgt durch Kurzschluss bei niedrigen Stromstarken.

- kugelférmig: Dies ist eine Ubergangsphase zwischen Kurzlichtbogen und Spriihlichtbogen.

- Spruhlichtbogen: Die Zusatzwerkstoffabscheidung erfolgt bei hohen Stromstarken, ohne dass es zu
Kurzschlussen kommit.

Es missen die Schweilldaten (Zusatzwerkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) und nur ein Schwei3parameter
eingestellt werden, zwischen Drahtgeschwindigkeit, Strom, Materialstarke und Spannung.

Der Generator passt automatisch die anderen sekundaren Parameter an, die fir die Qualitat der Schweilinaht
natzlich sind.

GEPULSTES MIG/MAG-SCHWEISSEN

Das gepulste Verfahren ist ein Schweillmodus, bei dem das Material durch eine prazise Regelung des
Stromimpulses kontrolliert abgelagert wird.

Es missen die Schweilldaten (Zusatzwerkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) und nur ein Schwei3parameter
eingestellt werden, zwischen Drahtgeschwindigkeit, Strom, Materialstarke und Spannung.

Der Generator passt automatisch die anderen sekundaren Parameter an, die fir die Qualitat der Schweilinaht
natzlich sind.
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MIG/MAG-SchweiRfunktionen

DOPPELT GEPULSTES SYNERGISTISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN

Das DOPPELT GEPULSTE ist eine Funktion, die im synergistischen MIG/MAG-Schwei3verfahren und im
gepulsten MIG/MAG-Schweilyverfahren aktiviert werden kann. Diese Funktion erméglicht die Steuerung von
zwei Drahtvorschubgeschwindigkeiten.

Es missen die Schweilldaten (Zusatzwerkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) und nur ein SchweiRparameter
eingestellt werden, zwischen Drahtgeschwindigkeit, Strom, Materialstarke und Spannung.

Der Generator passt automatisch die anderen sekundaren Parameter an, die fir die Qualitat der Schweilinaht
natzlich sind.

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 ermdglicht es, die
hohe Temperatur des Lichtbogens auf den zentralen Teil des Behalters zu konzentrieren und eine Uberhitzung
der Seiten der Schweif3naht zu vermeiden. Die mit dem POWER FOCUS-Lichtbogen thermisch veranderte
Zone ist weniger ausgedehnt.
Die Vorteile beim Schweif3en sind:

- groReres Eindringen und geringeres Kleberisiko.

- héhere Geschwindigkeit der Ausfihrung.

- grofRere Bogenstabilitat auch bei langen Stick-Outs.

- geringere Kosten fiir die Fugenvorbereitung.

- Verringerung des Volumens der zu flllenden Fugenmasse.

SYNERGISCHES MIG/MAG SCHWEISSEN PR (POWER ROOT)
Power Root ist ein optimiertes Kurzlichtbogen-Verfahren mit Kaltdraht-Tropfentbergang. Power Root
erma@glicht eine sehr hohe Qualitat bei den Wurzellagen.
Die Vorteile beim Schweif3en sind:
- Optimierung des ersten Durchlaufs.
vertikal abfallende Schweillnahtqualitat.
hervorragende Bedienbarkeit.
kalte TropfenUbertragung.
perfekte Verbindung von dinnen Blechen.
ideal zum Schweifden von Verbindungen mit groRen Spaltmafen.
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5.5 EINSTELLEN DES Mobus DER MIG/MAG-BRENNERTASTE

(s (32,
1. Drilcken Sie die Taste [MODUS].

o Im Menubildschirm kann der Modus der Brennertaste ausgewahlt werden.

[2 TAKTE] - ¥ [4 TAKTE] - &) [2 TAKTE-3 STUFEN] - & [4 TAKTE-3 STUFEN]

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
3. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die [SPEICHERN] -Taste, wenn Sie nur den Modus der Fackel-Taste

einstellen méchten, andernfalls fahren Sie mit der Aktion unter Punkt (4) fort.

4. Driicken Sie die Taste [MENU].
Je nach gewahltem Modus der Brennertaste stehen unterschiedliche Verfahrensparameter zur Einstellung zur

Verflgung.

56



Power Pulse 3200-4000-5000 dms By
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot o

WELD THE WORLD DEUTSCH

(D D D

Drehen Sie den Encoder, um den zu andernden Parameter auszuwahlen.
Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen.
Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

O NGO

u@

9. Drehen Sie den Encoder erneut, um andere Parameter auszuwahlen.

Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtick.
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Verfahrensparameter mit Brennertaste im Modus 2-TAKT-4 STUFEN

(1) (2) )

(1) GASVORSTROMUNG

» Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.

HINWEIS: wenn zu lang, wird der Schweil3vorgang verlangsamt. Wenn im Einzelfall nicht anders gefordert,
wird der Wert generell auf 0.0 Sek oder sehr niedrig gehaltenen.

» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.1 s) - Maximum (20,0 s)

(2) DRAHTRUCKZUG

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der Schweillung zuriickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.0 s) - Maximum (10.0 s)

(3) GASNACHSTROMUNG

» Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)
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Verfahrensparameter mit Brennertaste im Modus 2-TAKT-3 STUFEN

(1) GASVORSTROMUNG

» Dauer der Gasvorstromung vor Ziinden des Lichtbogens.

HINWEIS: wenn zu lang, wird der Schweillvorgang verlangsamt. Wenn im Einzelfall nicht anders gefordert,
wird der Wert generell auf 0.0 Sek oder sehr niedrig gehaltenen.

» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.1 s) - Maximum (20,0 s)

(2) STARTSTROM

» Der Parameter regelt die Drahtgeschwindigkeit der 1. Stufe in Prozent der flr das Schweil3en eingestellten
Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe).
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (130 %) - maximum (200 %)

(3) START LICHTBOGENKORREKTUR

» Der Parameter korrigiert den Spannungswert des synergetischen Punktes beim synergetischen und
gepulsten MIG/MAG-Verfahren, wahrend er die Spannungskorrektur des hohen Wertes beim doppelt
gepulsten MIG/MAG-Verfahren bernimmt.

» Einstellbereich: Minimum (-10) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

(4) ZEIT STARTSTROM

» Der Parameter stellt die Zeit ein, flr die er auf dem Ausgangsstrom bleibt.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

(5) RAMPE1

» Der Parameter regelt die Zeit der Verbindungsrampe zwischen der HOT-START-Stufe und der
Schweildstufe.
» Einstellbereich: Minimum (0,1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

(6) RAMPE2

» Der Parameter stellt die Anstiegszeit der Ubergangsrampe zwischen der Schweif3stufe und der Stufe zum
Fullen des Kraters ein.
» Einstellbereich: Minimum (0,1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)
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(7) END STROM

» Der Parameter regelt die Drahtgeschwindigkeit der 3. Stufe in Prozent der flr das Schweil3en eingestellten
Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe).
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (80 %) - maximum (200 %)

(8) ENDE LICHTBOGENKORREKTUR

» Der Parameter korrigiert den Spannungswert des synergetischen Punktes beim synergetischen und
gepulsten MIG/MAG-Verfahren, wahrend er die Spannungskorrektur des hohen Wertes beim doppelt
gepulsten MIG/MAG-Verfahren bernimmt.

» Einstellbereich: Minimum (-10,0) - voreingestellt (0) - Maximum (10,0)

(9) ZEIT ENDSTROM

» Mit diesem Parameter stellen Sie die Zeit ein, fur die der Endstrom aufrechterhalten wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

(10) GASNACHSTROMUNG

» Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)

(11) DRAHTRUCKZUG

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der Schweilung zurtiickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10,0)

Verfahrensparameter mit Brennertaste im Modus 4-TAKT-3 STUFEN

O
(1) (9) (8)

(1) GASVORSTROMUNG

» Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.

HINWEIS: wenn zu lang, wird der Schweil3vorgang verlangsamt. Wenn im Einzelfall nicht anders gefordert,
wird der Wert generell auf 0.0 Sek oder sehr niedrig gehaltenen.

» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.1 s) - Maximum (20,0 s)

(2) STARTSTROM

» Der Parameter regelt die Drahtgeschwindigkeit der 1. Stufe in Prozent der flir das Schweilien eingestellten
Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe).
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (130 %) - maximum (200 %)
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(3) START LICHTBOGENKORREKTUR

» Der Parameter korrigiert den Spannungswert des synergetischen Punktes beim synergetischen und
gepulsten MIG/MAG-Verfahren, wahrend er die Spannungskorrektur des hohen Wertes beim doppelt
gepulsten MIG/MAG-Verfahren Ubernimmt.

» Einstellbereich: Minimum (-10) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

(4) RAMPE1

» Der Parameter regelt die Zeit der Verbindungsrampe zwischen der HOT-START-Stufe und der
Schweilistufe.
» Einstellbereich: Minimum (0,1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

(5) RAMPE2

» Der Parameter stellt die Anstiegszeit der Ubergangsrampe zwischen dem Schweifstromniveau und dem
Niveau zum Fllen des Kraters ein.
» Einstellbereich: Minimum (0,1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

(6) END STROM

» Der Parameter regelt die Drahtgeschwindigkeit der 3. Stufe in Prozent der flir das Schweilien eingestellten
Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe).
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (80 %) - maximum (200 %)

(7) ENDE LICHTBOGENKORREKTUR

» Der Parameter korrigiert den Spannungswert des synergetischen Punktes beim synergetischen und
gepulsten MIG/MAG-Verfahren, wahrend er die Spannungskorrektur des hohen Wertes beim doppelt
gepulsten MIG/MAG-Verfahren Ubernimmt.

» Einstellbereich: Minimum (-10,0) - voreingestellt (0) - Maximum (10,0)

(8) GASNACHSTROMUNG

» Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)

(9) DRAHTRUCKZUG

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der Schweilung zurtiickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10,0)
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Betrieb MIG/MAG 2T

: Brennertaste driicken

¥
)
M : Brennertaste loslassen
W

= : Brennertaste driicken und loslassen

' N 1. Anfluggeschwindigkeit
- n 2. Gasvorstrdmung
3. Gasnachstréomung
1 4) 4. Schweilistrom
5. Drahtgeschwindigkeit
I (2) 3)
ot

_8_, (1)
g

o Den Brenner in die Nahe des zu schweilienden Werkstiicks bringen.
o Brennerstaste driicken und gedriickt halten (1T).

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

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

o Lassen Sie die Taste (2T) los, um das Schweif3en zu beenden.
- Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum fir Gasnachstromung (zeitgesteuert).
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Betrieb MIG/MAG 2T SPOT

¥

== Brennertaste driicken
)
M : Brennertaste loslassen
W

= : Brennertaste driicken und loslassen

CopE 006.0001.2440

04.09.2025 VO

DEUTSCH

$- ‘t

rPobd=

o

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweil3strom
(PUNKTSCHWEISSZEIT)
Drahtgeschwindigkeit

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

o Brennerstaste driicken und gedriickt halten (1T).

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

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

- Der Schweifltzustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fir die mit dem Parameter ,PUNKTSCHWEISS-

ZEIT" vorgegebene Dauer erhalten.

- Nachdem die PUNKTSCHWEISSZEIT abgelaufen ist, wird das Schweillen automatisch beendet.
- Das Gas stromt flr den eingestellten Zeitraum fir Gasnachstromung (zeitgesteuert).
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: Brennertaste driicken

¥
)
M : Brennertaste loslassen
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= : Brennertaste driicken und loslassen

WELD THE WORLD

Power Pulse 3200-4000-5000 dms

Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot

_8_. ™)

akrobd~

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweil}strom
Drahtgeschwindigkeit

o O

Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstlicks bringen.
Trigger driicken (1T) und loslassen (2T).

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

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

o

Knopf driicken (3T), um die Absenkprozedur einzuleiten.

- Das Gas wird bis zum Loslassen des Brennertasters weiterhin abgegeben.

o
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== Brennertaste driicken
)
M : Brennertaste loslassen
W

= : Brennertaste driicken und loslassen
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(6)

O,
O
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Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweil3strom
Drahtgeschwindigkeit
Strom B-level

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

o Trigger driicken (1T) und loslassen (2T).

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

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

- Bei normaler Schwei3geschwindigkeit den Trigger driicken und sofort loslassen, um auf den zweiten

Schweillstrom umzuschalten.

- Der Knopf darf nicht langer als 0,3 Sek gedriickt gehalten werden, da sonst die Absenkphase eingeleitet

wird.

- Durch kurzes Antippen des Brennerknopfs kann man zum ersten Schweiflstrom zurtickkehren.

o Knopf zum Absenken driicken (3T) und gedriickt halten, nun wird der Absenkvorgang eingeleitet.
- Das Gas wird bis zum Loslassen des Brennertasters weiterhin abgegeben.
o Lassen Sie die Brennertaste los (4T), um das Gasnachstromung-Verfahren zu starten (zeitgesteuert).
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Betrieb MIG/MAG 2T - 3 STUFEN

¥

== Brennertaste driicken
)
M : Brennertaste loslassen
W

= : Brennertaste driicken und loslassen

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweifldstrom

hot start

Startrampe
Kraterrampe
Kraterzeit

| \ (4)

I @) ®

NN~

(5)

| \©6)

%» (1) (8)

o Den Brenner in die Nahe des zu schweilienden Werkstiicks bringen.
o Drilcken Sie (1T) die Brennertaste.

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

- Der Schweillichtbogen wird geztindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf das erste Schweil3ni-
veau um (Hotstart), das als Prozentanteil der normalen Schweilgeschwindigkeit festgelegt ist.

- Der Startstrom begtinstigt die Erzeugung eines Schweil3bads. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweifden von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

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

o Knopfloslassen (2. Takt), um in die dritte Stufe der SchweilRung (Krater flillen) zu gelangen, welche als Anteil
der normalen Schweil3geschwindigkeit vorgegeben wird.

- Der Ubergang von der SchweiRstufe zur Kraterstufe erfolgt mittels des ,Krateranstiegs®, dessen Dauer in
Sekunden vorgebbar ist.

- Diese dritte Ebene wird verwendet, um die SchweilRnaht zu vervollstandigen und den letzten Krater im
Schweillbad zu fullen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim Schwei3en von Aluminium einen Wert von 80
% einzustellen.

- Die Stufe ,Kraterfullen dauert fir die ,Kraterzeit“ an, welche in Sekunden vorgebbar ist. Danach wird der
Schweillvorgang beendet und ,Gasnachstromung® ausgefihrt.
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¥

== Brennertaste driicken
)

M : Brennertaste loslassen
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(7

rPobd=

N O

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweifdstrom
(PUNKTSCHWEISSZEIT)
hot start

Startrampe

Kraterrampe

Kraterzeit

Das SchweilRverfahren ist dasselbe wie das Verfahren 2T - 3 STUFEN, mit dem Unterschied, dass Sie mit
dem eingestellten Strom fir die mit dem Parameter Punktzeit eingestellte Zeit im Schweilibetrieb bleiben.

AbschlielRen des Schweillvorgangs erfolgt wie bei 2T - 3 STUFEN.
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Betrieb MIG/MAG 4T - 3 STUFEN

¥

== Brennertaste driicken
)
M : Brennertaste loslassen
W

= : Brennertaste driicken und loslassen

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweifdstrom

hot start

Startrampe
Kraterrampe
Kraterzeit

(4)

I (2) 3

®)

NSO RAWN =

%. ™) (8)

o

Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstlicks bringen.

Driicken Sie (1T) die Brennertaste.

- 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 Schweiligerats werden spannungslos geschaltet.

- Der Schweillichtbogen wird gezlindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf die erste Schweilstufe
um (Hotstart), die als Prozentanteil der normalen Schweillgeschwindigkeit festgelegt ist.

- Der Startstrom begtinstigt die Erzeugung eines Schweil3bads. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweifden von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

Die Taste (2T) loslassen, um auf die normale Schweigeschwindigkeit umzuschalten. Der Ubergang auf den

normalen Geschwindigkeitswert flir das Schweil3en erfolgt mittels einer Startrampe, die in Sekunden vorge-

geben werden kann.

Taste (3T) ein zweites Mal driicken, um in die dritte Phase der Schweillung (Kraterflllen) zu gelangen, wel-

che als Anteil der normalen Schweiligeschwindigkeit vorgegeben wird.

- Der Ubergang von der SchweiRstufe zur Kraterstufe erfolgt mittels des Krateranstiegs, dessen Dauer in
Sekunden vorgebbar ist.

- Diese dritte Ebene wird verwendet, um die SchweilRnaht zu vervollstandigen und den letzten Krater im
Schweillbad zu fullen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim Schwei3en von Aluminium einen Wert von 80
% einzustellen.

Den Brennertaster (4T) ein zweites Mal loslassen, um die Schweillung abzuschlieen und Gasnachstréomung

auszufuhren.

o

o

o

o
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¥

== Brennertaste driicken
)
M : Brennertaste loslassen
W

= : Brennertaste driicken und loslassen

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweifdstrom

hot start

Startrampe
Kraterrampe
Kraterzeit

—

O

~
NSO RAWN =

I (2) @,

(5)
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%. (1) (8)

Das SchweilRverfahren ist das gleiche des 4T - 3 STUFEN, nur, dass man wahrend der normalen
Schweiligeschwindigkeit beim Driicken und sofortigen Loslassen des Brenners auf den zweiten Schweil3strom
Ubergent.

Der Knopf darf nicht langer als 0,3 Sek gedriickt gehalten werden, da sonst die Absenkphase eingeleitet wird.
Durch kurzes Antippen des Brennerknopfs kann man zum ersten Schweilistrom zurtickkehren.

Druckknopf driicken (3T) und gedrickt halten, um die Kraterfullprozedur einzuleiten.

AbschlielRen des Schweillvorgangs erfolgt wie bei 4T - 3 STUFEN.
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6 PARAMETEREINSTELLUNG

Q\
Die Taste [MENU] erméglicht den Zugriff auf das Meni, tiber das die Hauptmerkmale der SchweilRnaht
eingestellt werden. Es enthalt auch spezielle Funktionen wie die Kalibrierung des Schweil3kreises und das
Systemmend.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

@ I o o, @ MENU PARAMETER

(o) el * Verfahren

~—— |* Doppelpulsation
* Power Mix
=) |- SchweiReinstellung

| S— A /min mm M+ Kalibrierung
S —— |* System
ﬂ [ ] [ ] [ ] [ ] ﬂ * Import/Export

~—— |+ Schutzgrenzen

Driicken Sie die Taste [MENU].

1. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
2. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS].
So programmieren Sie alle aufeinanderfolgenden Bildschirme:

» VERFAHREN
Uber das Menii VERFAHRENPARAMETER konnen die Parameterwerte eingestellt werden, die sich auf den
eingestellten Modus der Brennertaste beziehen.

» DOPPELT GEPULSTES
Uber das Menii PARAMETER DOPPELT GEPULSTES kdnnen die Parameterwerte fiir den DOPPELT
GEPULSTES Schweilverfahren eingestellt werden.

» POWER MIX
Uber das Menii PARAMETER POWER MIX kdnnen die Parameterwerte des SchweilRverfahrens POWER MIX
eingestellt werden.

» SCHWEISSEINSTELLUNG
Uber das Menii SCHWEISSUNG EINSTELLUNG kénnen Sie die verschiedenen Betriebsarten der
Brennertaste aktivieren und die Parameter der Brennertaste einstellen.

» KALIBRIERUNG
Mit dem geflhrtem Verfahren zur KALIBRIERUNG DES SCHWEISSKREISES werden die Widerstands- und
Induktivitatswerte des Schweilkreises gemessen.

» SYSTEM

Das Menu SYSTEM umfasst mehrere Untermends:
+ SPRACHEN: Um die Sprache einzustellen, in der die Meldungen angezeigt werden
* FW-AKTUALISIERUNG: Zum Aktualisieren der Geratesoftware tiber USB.
* ALARMLISTE: Ermdglicht die Anzeige der erfolgten Alarmmeldung.
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« DATUM & UHRZEIT: Stellt die Zeitzone, das Datum und die Uhrzeit ein.

* INFO: Es werden Informationen zur Verwendung des Gerats bereitgestellt (Einschaltzeiten, Lichtbogen-
stunden)

* RESET: Durch das Reset-Verfahren kdnnen die gespeicherten Daten geldscht werden.

EINSTELLUNG: Dieses Menu enthalt folgende Eintrage:

 Drahtvorschub;

 Konfiguration Drahtvorschub;

+ Konfiguration CU;

+ Display Konfiguration;

* Gas Konfiguration;

» PushPull-Konfiguration;

* Lock;

» SERVICE: Reserviert fur das Personal, das mit dem technischen Kundendienst des Gerats beauftragt ist.

» IMPORT/ EXPORT
Mit dem Import/Export-Verfahren kénnen bestimmte Konfigurationen des Gerats (Jobs, Parameter, Display-
Konfiguration, Sprache) Uber einen USB-Stick exportiert oder importiert werden.

» SCHUTZGRENZWERTE

Fir einige Parameter kdnnen Schutzgrenzwerte eingestellt werden, die der Generator Uberschritten hat:
* gibt eine ,WARNUNG" aus und setzt die Schweilarbeiten fort;
* gibt einen Alarm ,ALARM* aus und blockiert die SchweilRvorgange.
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6.1 EINSTELLUNG DER VERFAHRENPARAMETER

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm
Q Q MENU PARAMETER
—/ I oI R —/
| — (o] B * Verfahren
* Doppelpulsation
) )
44 1 ;4 0 * Power Mix
F= . F =) |- SchweiBeinstellung
| S— A m/min mm s * Kalibrierung
GRS RE (7] |- ot
é] - - - - é] « Import/Export
\—— \——/ |+ Schutzgrenzen
| " I N

1. Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Verfahren>
3. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.

Je nach gewahltem Modus der Brennertaste stehen Verfahrenparameter zur Einstellung zur Verfugung.

(® Information 7y Auflistung der Verfahrenparameter siehe:

- Verfahrensparameter mit Brennertaste im Modus 2-TAKT-4 STUFEN" auf Seite 58
- Verfahrensparameter mit Brennertaste im Modus 2-TAKT-3 STUFEN" auf Seite 59
- Verfahrensparameter mit Brennertaste im Modus 4-TAKT-3 STUFEN" auf Seite 60
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(15D 0=

Drehen Sie den Encoder, um den zu andernden Parameter auszuwahlen.
Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].

Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen.
Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].

No ok

8. Drehen Sie den Encoder erneut, um andere Parameter auszuwahlen.

Durch Dricken der Taste e (ABBRECHEN) kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtick.
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6.2 PARAMETEREINSTELLUNG DOPPELT GEPULSTES

Power Pulse 3200-4000-5000 dms

Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot

G3/S4 Si1-82% Ar-18% CO2-1.0 mm
8 T
_ o
— | 44 14 0
-i A m/min mm
70000
S

N

Driicken Sie die Taste [MENU].

&

_

)

Nl

_

MENU PARAMETER

+ Verfahren

* Doppelpulsation

* Power Mix

+ Schweilieinstellung
« Kalibrierung

+ System

* Import/Export

+ Schutzgrenzen

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Doppelpulsation> )
3. Dricken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.
PARAMETER DOPPELPULSATION PARAMETER DOPPELPULSATION
(9) 8" (=] & 8" =
: ‘f : ‘f
Schweillstrom 44 A Schweillstrom 219 A
A
| |
4. Drehen Sie den Encoder, um den zu andernden Parameter auszuwahlen.
5. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].
6. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
7. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].
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®

8. Drehen Sie den Encoder erneut, um die Parameter auszuwéahlen.

Durch Drlcken der Taste E} (ABBRECHEN) kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtick.
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Parameter doppelt gepulstes

4
Laiern

— 00—
©)

PULSATION AKTIVIEREN
Der Parameter aktiviert/deaktiviert die Doppelpulsation.

1. SCHWEISSSTROM
Der Parameter regelt die durchschnittlichen Ampere des Schweilllichtbogens, indem er einen Wert innerhalb
des Einstellbereichs fur das ausgewahlte Synergieprogramm auswahlt.

Einstellbereich: Minimum (minimale Synergie) - Standard (derzeit verwendet) - Maximum (maximale Synergie)

2. LICHTBOGEN-KORREKTUR

Der Parameter korrigiert den Spannungswert des synergetischen Punktes beim synergetischen und gepulsten
MIG/MAG-Verfahren, wahrend er die Spannungskorrektur des hohen Wertes beim doppelt gepulsten MIG/
MAG-Verfahren Gbernimmt.

Einstellbereich: Minimum (-10) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

3. PULSFREQUENZ
Mit diesem Parameter wird die Frequenz eingestellt, mit der sich die beiden mit dem Parameter DELTA
PULSATION eingestellten Drahtgeschwindigkeiten abwechseln.

Einstellbereich: Minimum (0.1 Hz) - Standard (2,0 Hz) - Maximum (5,0 Hz)

4. DELTA PULSATION

Der Parameter erzeugt die beiden Drahtgeschwindigkeiten (hoch und niedrig) , die sich mit der durch den
Parameter PULSFREQUENZ definierten Frequenz abwechseln.

Einstellbereich: Minimum (0 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (100 %)

5. DUTY PULSATION
Der Parameter regelt den Zeitanteil der Hohen Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (90 %)

6. NIEDRIGER LICHTBOGEN-KORREKTUR

Der Parameter korrigiert den Spannungswert des synergetischen Punktes beim synergetischen und gepulsten
MIG/MAG-Verfahren, wahrend er die Spannungskorrektur des niedrigen Wertes beim doppelt gepulsten MIG/
MAG-Verfahren Gbernimmt.

Einstellbereich: Minimum (-10) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

76



Power Pulse 3200-4000-5000 dms Cope %9166%0%225438
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot o

WELD THE WORLD DEUTSCH

Power-Mix-Parameter

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

(1)

1. ZEITKORREKTUR DES GEPULSTEN LICHTBOGENS
Der Parameter korrigiert den synergischen Wert der Zeit des Pulslichtbogens.

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

2. ZEITKORREKTUR DES KURZEN LICHTBOGENS
Der Parameter korrigiert den synergischen Wert der Zeit des kurzen Lichtbogens.

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

3. KORREKTUR DER DRAHTGESCHWINDINGKEIT DES KURZEN LICHTBOGENS

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 DER KURZEN LICHTBOGENLANGE
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

Wenn die Funktion JOB AUSW aktiv ist, arbeitet die Brennertaste in 4 Stufen oder 4 Stufen 3 mit deaktivierten
Bilevel-Funktionen. Wurden die Jobs demnach mit unterschiedlichen Betriebsarten gespeichert, werden sie
automatisch mit diesen Bedingungen (die nicht gespeichert werden) aufgezeigt.

Sie kdnnen sowohl beim Schweil3en als auch aufierhalb des Schweil’ens zwischen den JOBs in einer
Sequenz blattern, indem Sie den Brennerknopf schnell driicken und wieder loslassen.

JOB-Scrollen mit UP/DOWN-Brenner

Wenn ein UP/DOWN-Brenner angeschlossen ist, ist es mdglich, die zu einer Jobsequenz gehérenden Jobs
mittels der Brennertasten zu wahlen. Um die JOB-Sequenz zu erstellen, lassen Sie einen freien Speicherplatz
vor und nach der JOB-Gruppe, deren Sequenz Sie erstellen méchten.

Sequenz 1 JOB Sequenz 2 JOB Sequenz 3
nicht gespei- nicht gespei-
J.01 J.02 J.03 chert J.05 J.06 J.o7 chert J.09 J.10 J. 1"

Wahlen Sie einen der JOBs, die zur gewlnschten Sequenz gehdren, und laden Sie ihn (z.B. J.06).

Mit den UP/DOWN-Tasten des Brenners kénnen Sie nun durch die JOBs der Sequenz 2 (J.05,J.06,J.07)
blattern.

Mit der zweiten UP/DOWN-Taste des Brenners stellen Sie die Bogenlange ein.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

Q Q MENU PARAMETER
B . I % h Verfah
T + Verfahren
+ Doppelpulsation
=) 44 1,4 0 () |- Power Mix
»— R y—=] | ic?\t/)vgiﬂ Setup
m/min mm L * Kalibrierung
[ - System
o [ - ] [ - ] [ - ] [ - ] ' ) |* Import/Export
é] \é] * Schutzgrenzen
—/ e/
b d b

—_—

Driicken Sie die Taste [MENU]J.

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schweilieinstellung>

3. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.
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Q SCHWEISSEINSTELLUNG l _,: Q MENU BRENNERTASTE l _,:
_ _
* Brennertaste >
— | Punktschweissen / Pause > OFF 'I:I' f’%\» @X
»y—
_ :
— Funktion JOB SEL
\47 Option die nur im 4-Takt-Modus arbeitet
\—___J
h

| <=

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.

4.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Brennertaste>
5. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.
6. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Funktionsauswahl zu aktivieren.
7. Drehen Sie den Encoder, um die JOB-AUSW-Funktion auszuwahlen.
8.

Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

@ Information \Wenn in Punkt 7 die Option “ARC OFF JOB SEL”, gewahlt wird, ist die Wahl der Jobs Uber
den Brennertaster nur méglich, wenn der Schweillichtbogen abgeschaltet ist.

Durch Dricken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick.

Durch Dracken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.
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Driicken Sie die Taste [MENU].

Q MENU PARAMETER
—/
b « Verfahren
* Doppelpulsation
( * Power Mix
# =) |- Schweil} Setup
b + Kalibrierung
* System
( ) |+ Import/Export
é] + Schutzgrenzen
\_J
| =

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schweilieinstellung>
3. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

(e

_

N
_

SCHWEISSEINSTELLUNG l —

* Brennertaste >
* Punktschweissen / Pause >

MENU BRENNERTASTE

U @ ax
M

OFF

’—O

oW

Funktion B-LEVEL

Option die nur im 4-Takt-Modus arbeitet

B

Wahlen Sie den folgenden Pfad: Brennertaste>

® N O

80

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.

Driicken Sie die Taste [ENCODER], um die Funktionsauswahl zu aktivieren.
Drehen Sie den Encoder, um die B-LEVEL-Funktion auszuwahlen.

Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

Drehen Sie den Encoder, um die B-LEVEL-Parametergrafik anzuzeigen.
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Q MENU BRENNERTASTE MENU BRENNERTASTE
)
!
— B-Level 50% B-Level 50%
L \47 Option die nur im 4-Takt-Modus arbeitet 10 | | 200

Driicken Sie die Taste [ENCODER] um d|e Parameteranderung zu aktmeren

10. Drehen Sie den Encoder, um den gewunschten Wert einzustellen.

11.

Drucken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

Durch Drucken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick.

Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.

o

STROM B-LEVEL

Dieser Parameter ermoglicht eine bestimmte Funktion der Brennertaste.

Schnelles Drucken und Loslassen des Brennertasters wahrend des SchweilRens (in 2 Takt) schaltet vom
Hauptstrom auf einen Sekundarstrom um.

Durch Driicken und erneutes Loslassen der Brennertaste wird von der Hilfsstromstarke auf die Hauptstrom-
starke zurtickgeschaltet. Dieses Umschalten kann je nach Bedarf mehrfach erfolgen.

Um den Schweil3zyklus abzuschlielRen (3 Zeit), den Brennertaster langer gedrtickt halten. Beim Loslassen
wird der Schweildvorgang abgeschlossen (4 Zeit).

Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (200 %)
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6.5 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSEN/PAUSENFUNKTION

Q Q MENU PARAMETER
= RN
— « Verfahren
e - Doppelpulsation
=) 44 1,4 0 () |- Power Mix
>y # =) |- Schweil} Setup

) S— o
| — A m/min mm . + Kalibrierung
—

G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm

+ System
* Import/Export
é] * Schutzgrenzen

N/ \—/
h d h
1. Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schweilieinstellung>
3. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

82

h— * Punktschweissen / Pause >

MENU BRENNERTASTE

SCHWEISSEINSTELLUNG
(9 (=
* Brennertaste >

’m

Funktion ON

)
{
SIRE

0D
Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Punktschweissen/Pause>

Driicken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.
Driicken Sie die Taste [ENCODER], um die Funktionsauswahl zu aktivieren.

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen. Wahlen Sie den folgenden Pfad: ON
Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.
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A A
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9. Drehen Sie den Encoder, um den gewtinschten Parameter auszuwahlen.
10. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Parameteranderung zu aktivieren.
11. Drehen Sie den Encoder, um den gewunschten Wert einzustellen.

12. Drucken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

Durch Drucken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick.
Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.

PUNKTSCHWEISSENZEIT

Das Drucken der Brennertaste erhalt den Schweilllichtbogen fur die mit diesem Einstellwert vorgegebene Zeit
aufrecht.

Erneutes Dricken der Brennertaste zum Wiederaufnehmen des Schweildvorgangs.

Es ist nicht moglich, das Schweildverfahren nach dem Starten noch abzubrechen.

Durch Dricken der Brennertaste innerhalb von 10 Sek. ziindet der Lichtbogen nicht und das Verfahren wird
abgebrochen.

Wihrend des Schweilverfahrens ist es méglich, die Schweillparameter zu andern.

Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.0 s) - Maximum (125.0 s)

PAUSEZEIT

Der Parameter legt die Pausenzeit nach dem Punktschweissenimpuls fest.

Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.0 s) - Maximum (125.0 s)
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6.6 EINSTELLUNG VERFAHREN K DEEP

@ Information: Das \erfahren kann aktiviert werden, wenn eine HC-Kurve geladen ist.

K DEEP ist ein Verfahren zur Penetrationsstabilisierung, bei dem die Anderung der Drahtgeschwindigkeit
verwendet wird, um die Bogenhohe konstant zu halten und eine gleichmaRigere SchweilRnaht in Breite und
Tiefe zu erhalten.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

@ .

MENU PARAMETER

+ Verfahren
 Doppelpulsation

_
+ Power Mix
[ﬂ": + Schweil} Setup
_

« Kalibrierung

+ System

* Import/Export
+ Schutzgrenzen

N

Driicken Sie die Taste [MENU].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schweilieinstellung>

3. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

) )
Q SCHWEISSEINSTELLUNG l :' Q K DEEP MENU l _’:
~—— | . Brennertaste > —
L— * Punktschweissen / Pause > L—
) K Deep > )
MHC <:| MHC
— ' — Funktion ON
N——/ ? N——/
A d L

o D

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position aus
Wahlen Sie den folgenden Pfad: K Deep>

5. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

6. Drlcken Sie die Taste [ENCODER], um die Funktionsauswahl zu aktivieren.

7. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: ON

8. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu aktivieren.

Durch Drucken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick.

zuwahlen.

Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtick.
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G,3/S4 Si1-82% Ar-18% C02-1.0 mm

[ & =
— | 23 10 06
#HC 0

N

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: ON

Das Parameterfenster DRAHTGESCHWINDIGKEIT ist in zwei Teile unterteilt; der obere Teil zeigt den vom Be-
nutzer eingestellten Wert an, der untere Teil den tatsachlichen Wert, den das Gerat liefert.
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6.7 EINSTELLUNG DES DSI-VERFAHRENS (DIGITAL SENSE IGNITION)

@ Information: Das \erfahren kann aktiviert werden, wenn eine HC-Kurve geladen ist.

Digital Sense Ignition ermdglicht die nahezu vollstandige Reduzierung von Spritzern und Drahtexplosionen
wahrend der Kaltstartphase und der auf das Werkstuck Ubertragenen Energie. DSI ermdglicht:
- Verringerung der Projektionen in der Zundphase auf rostfreie Stahle um 60%;
- Verringerung der Projektionen in der Zundphase auf Kohlenstoffstdhle um 30%;
- die ZUndung mit kurzgeschlossenem Draht mit erheblicher Reduzierung von Spritzern und Explosionen
zu optimieren.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

Q Q MENU PARAMETER
I O T N——/
(o) ’ - L * Verfahren

+ Doppelpulsation
* Power Mix

#HCJ |. Schweil Setup

) S

| — A m/min mm . + Kalibrierung
—
4

+ System
* Import/Export
+ Schutzgrenzen

N

Driicken Sie die Taste [MENU].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schweilieinstellung>

3. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.

@ SCHWEISSEINSTELLUNG l :, @ MENU DS
el * BreNNErtaste > h
« Punktschweissen / Pause > 'ny
* K Deep > f 7
rHc) |.psi > ¥'He
_ _
C __> C Funktion ON

A - d LA
o= o> (150
4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: DSI>
5. Dricken Sie die Taste [ENCODER], um die Auswahl zu bestatigen.
6. Drlcken Sie die Taste [ENCODER], um die Funktionsauswahl zu aktivieren.

7. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: ON

Durch Dricken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick.

86



Power Pulse 3200-4000-5000 dms Cope 006 00012440
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot o
WELD THE WORLD DEUTSCH

Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.
G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% C02- 1.0 mm

{}
) 51 o +
) 0,6
MHC

h A m/min mm

8. Unter der Beschriftung der aktiven synergistischen Kurve erscheint das Symbol des aktivierten DSI-
Verfahrens.
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&

[ &=
2 féﬁ 14 06
— m/min mm
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Driicken Sie die Taste [VERFAHREN].

* MIG/MAG GEPULST
* MIG/MAG KURZ/SPRUH
* POWER MIX
* MMA

* ARC AIR

* WIG LIFT

VERFAHREN

Drehen Sie den Encoder, um die gewulinschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: MMA

Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [SPEICHERN], um zu bestatigen.

@0 on

Durch Drucken der Taste

88

X/

- Rutil -

|

(o

@:°
N
50 1 100 | 40

% A %

Drucken Sie die Taste [PROGRAMM].

* Basic >
* Rutil
» Aluminium

- CrNi E

ZUSATZWERKSTOFF

=

Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.

(Basic, Rutil, Aluminium, CrNi)

Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.

verlassen Sie den Bildschirm.
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7.2 EINSTELLUNG DER VERFAHRENPARAMETER

Q
Die Taste [MENU PARAMETER] erméglicht den Zugriff auf das Mend, tiber das die Hauptmerkmale des
Schweiliens eingestellt werden.

— - Rutil - —_— .
ﬁ MENU PARAMETER —
® ~ ] | ® =

h h « Verfahren >
— — | * System >
1‘ S0 100 O 1‘ » Import/Export >
\ ) —_— \ ) | - Schutzgrenzen >

% A %

(o

N

Driicken Sie die Taste [MENU].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Verfahren>

3. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS].

Q VERFAHREN PARAMETER VERFAHREN PARAMETER

(=
=

o

Hot Start 50% Hot Start 50%

Drehen Sie den Encoder, um den zu dndernden Parameter auszuwahlen.
Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].

Drehen Sie den Encoder, um den gewunschten Wert einzustellen.
Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].

No o bk
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8. Drehen Sie den Encoder erneut, um andere Parameter auszuwahlen.

Durch Dricken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurick.

90



Power Pulse 3200-4000-5000 dms Cope %9166%0%225438
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot o

WELD THE WORLD DEUTSCH

MMA-Parameter (Parametermenti)

(1) | (2)|

@) )
O

1. HOT START
Diese Funktion vereinfacht das Ziinden der Elektrode. Er wird als Prozentsatz in Bezug auf den
SCHWEISSSTROM-Wert eingestellt. Der Wert wird auf maximal 250 A begrenzt.

Einstellbereich: Minimum (0 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (100 %)

2. ARC FORCE
Dieser Einstellwert verringert die Klebeneigung der Elektrode wahrend des Schweil3ens. Er wird als
Prozentsatz in Bezug auf den SCHWEISSSTROM-Wert eingestellt.

Einstellbereich: Minimum (0 %) - voreingestellt (40 %) - maximum (200 %)

3. VOLT-END

Der Parameter legt den Spannungswert fest, fir den die Schweil3naht durch Anheben der Elektrode

verlassen wird. Um das MMA-Schweiflen zu beenden, ist es in der Regel notwendig, die Elektrode stark
anzuheben. Wenn Sie den Parameter auf einen niedrigen Wert einstellen, wird die Schweiflung mit minimalem
Elektrodenhub beendet, es entstehen weniger Spritzer und das Werkstiick bleibt sauberer.

Beachten Sie, dass ein zu niedriger Wert zu haufigen SchweilRunterbrechungen fiihren kann.

Einstellbereich: Minimum (20 V) - Standardwert (45 V) - Maximum (70 V)

4. VRD
Der Parameter aktiviert oder deaktiviert die VRD-Funktion.
Dieser Parameter verringert die Spannung zwischen den SchweilRbuchsen, wenn nicht geschweif3t wird.
Das Verfahren zum Auslésen des Lichtbogens ist wie folgt:
 Berlihren Sie das Werkstlick mit der Spitze der Elektrode.
» Heben Sie die Elektrode wieder an.
» Die Spannung wird fUr einige Sekunden entriegelt.
 Berlhren Sie das Werkstlick mit der Spitze der Elektrode.
» Der Schweilllichtbogen wird ausgel6st.

Einstellbereich: Minimum (Off) - Standard (Off) - Maximum (On)
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MMA-Parameter (Hauptbildschirm)

Auf dem Hauptbildschirm kénnen neben den im Parametermenl vorhandenen Schweiliparametern weitere
Schweiliparameter eingestellt werden.

JL
40

- Rulitisch -

FaaaY

CC

O

vy

[

_

=]~
JPoooo

&l

L
40

%

- Rulitisch -

cc |

Drehen Sie den
Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Drehen Sie den Encoder, um den gewunschten Wert einzustellen.
Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

e

DROSSEL

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

Mit der Einstellung ,CC* (Constant Current) wird der eingestellte Schweillstrom konstant
abgegeben. Diese Einstellung eignet sich besonders flir SchweiRnahte, die mit basischen,
Rutil- und Edelstahlelektroden hergestellt werden.

Mit der Einstellung ,Dyn“ wird die abgegebene Leistung konstant gehalten (durch Anheben
der Elektrode wird die Lichtbogenspannung erhdht, aber der abgegebene Strom verringert)
Besonders geeignet fir Schweillungen mit Zelluloseelektroden flir Wurzellagen an Rohren
und Aluminiumelektroden zur Verbesserung der Lichtbogenstabilitat, insbesondere bei
niedrigen Stromwerten.

o Y Y\,
CcC

Einstellbereich: Minimum (DC Konstantstrom) - Standard (DC) - Maximum (Dyn)

Drehen Sie den Encoder erneut, um andere Parameter auszuwahlen.
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8 ARC AIR SCHWEISSEN

8.1 EINSTELLUNG DES ARC AIR-VERFAHRENS

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm

B e -

VERFAHREN

- MIG/MAG GEPULST
- MIG/MAG KURZ/SPRUH
- POWER MIX
- MMA

- ARC AIR

* WIG LIFT

Lo 2 B |

—

Driicken Sie die Taste [VERFAHREN].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewuinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: ARC AIR
3. Dricken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [SPEICHERN], um zu bestatigen.

Einstellung der Verfahrenparameter

Q
Die Taste [MENU PARAMETER] erméglicht den Zugriff auf das Mend, tiber das die Hauptmerkmale des
Schweiliens eingestellt werden.

’Q‘ ﬁ (} MENU PARAMETER l _,:
! h « Verfahren >
— — | * System >
74‘ 100 - O 7’ « Import/Export >
= f— [ + Schutzgrenzen >
A

0=

Driicken Sie die Taste [MENU].

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Verfahren>

3. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS].

N —
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4. Drucken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].
5. Drehen Sie den Encoder, um den gewiinschten Wert einzustellen.
6. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].

Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtick.
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9 WIG-LIFT-SCHWEISSEN

9.1 EINSTELLUNG WIG LIFT-VERFAHREN

% =

14 06

520

m/min mm

1. Dricken Sie die Taste [VERFAHREN].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen. Wahlen Sie den folgenden Pfad:
WIG-LIFT
3. Dricken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [SPEICHERN], um zu bestatigen.

Durch Driucken der Taste E} verlassen Sie den Bildschirm.
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9.2 EINSTELLUNG Mobus WIG BRENNERTASTE

1. Drilcken Sie die Taste [MODUS].
o Im Menubildschirm kann der Modus der Brennertaste ausgewahlt werden.

(2-TAKT) - & (4-TAKT)

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
3. Dricken Sie die [ENCODER]-Taste oder die [SPEICHERN] -Taste, wenn Sie nur den Modus der
Brennertaste einstellen méchten, andernfalls fahren Sie mit der Aktion unter Punkt (4) fort.

4. Driicken Sie die Taste [MENUI].
5. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
6. Driicken Sie die Taste [ENCODER] oder die Taste [VORWARTS].
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7. Drehen Sie den Encoder, um den gewiinschten Wert einzustellen.
8. Drilcken Sie zur Bestatigung die Taste [ENCODER].

9. Drehen Sie den Encoder erneut, um andere Parameter auszuwahlen.
10. Drehen Sie den Encoder erneut, um andere Parameter auszuwahlen.

Durch Driicken der Taste 8 [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.
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Verfahrenparameter mit Brennertaste im 2-Takt- und 4-Takt-Modus

(2)
(1) ﬁ
-O-
(3)

1. STROMRAMPE
Der Parameter legt die Zeit fest, in der sich der Strom Gber eine Rampe vom Schweil3stromwert zum
Endstromwert bewegt. Verhindert die Kraterbildung beim Abschalten des Lichtbogens.

Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (1.0 s) - Maximum (20,0 s)

2. END STROM

Der Parameter stellt den Endstromwert ein. Beim Schweil3en mit Zusatzwerkstoff ermoéglicht der Parameter
einen gleichmafRigen Auftrag vom Anfang bis zum Ende der Schweif3ung, indem er den Auftragskrater mit
einem Strom schlief3t, der ausreicht, um einen letzten Tropfen Zusatzwerkstoff aufzutragen.

Einstellbereich: Minimum (5 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (80 %)

3. GASNACHSTROMUNG
Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.

Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)
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Bedienung WIG LIFT 2T

1

= : Brennertaste driicken
1

n
: Brennertaste loslassen

v " 4. Schweilistrom
- n 5. Stromrampe
6. Endstrom
T 7. Gasnachstromung
I (2)
(3)
4

BerUhren Sie das Werkstlck mit der Elektrode des Brenners.

Dricken Sie (1T) und halten Sie den Brennertaster gedruckt.

Heben Sie den Brenner langsam an, um den Lichtbogen zu ziinden.

Der Schweil3strom erreicht den eingestellten Wert.

Knopf zum Starten der Prozedur zum AbschlielRen der Schweillnaht loslassen (2T).

Der Strom erreicht den endgultigen Stromwert in einer Zeit, die der Abwartsrampe entspricht.
Der Lichtbogen erlischt.

Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum fir Gasnachstromung.

O 0O 0O O O O O O
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Bedienung WIG LIFT 4T

: Brennertaste driicken

1
™ . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und loslassen
" ' N 8. Schweildstrom
o - [ 1 9. Stromrampe
10. Endstrom
G 11. Gasnachstrémung
(2)
(3)
I | (4) ;t
o Beruhren Sie das Werkstuck mit der Elektrode des Brenners.
o Trigger dricken (1T) und loslassen (2T).
o Heben Sie den Brenner langsam an, um den Lichtbogen zu zinden.
o Der Schweil3strom erreicht den eingestellten Wert.
o Knopf zum Absenken dricken (3T) und gedrickt halten, nun wird der Absenkvorgang eingeleitet.
o Der Strom erreicht den endgtltigen Stromwert in einer Zeit, die der Abwartsrampe entspricht.
o Der Lichtbogen bleibt geziindet und es wird ein Strom in Héhe des Endstroms abgegeben.
o Unter diesen Bedingungen kann die Schweil3pfutze geschlossen werden (Kraterflullerstrom).
o Lassen Sie (4T) die Taste los, um den Lichtbogen zu unterbrechen.
o Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum fur Gasnachstromung.
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10 VERWALTUNG VON JOBS

Persdnliche Einstellungen kdnnen als Job gespeichert werden.

Der Job ist das Speichern des Bildes aller im Gerat eingestellten Parameter. Parameter sind die Werte der
Drahtgeschwindigkeit, der Schwei3bogenkorrektur, der Induktivitdt/Dynamik, der Rampen, des Modus des
Brenners, des Verfahrens, des verwendeten Programms, der Sonderfunktionen, Schutzgrenzen usw.

Die Einstellungen des EINSTELLUNGS-Menus werden nicht gespeichert.

Es sind 100 JOBs verfligbar.

Die Funktion ist aktiv, wenn gerade kein Schweiltvorgang ablauft.

G3/S4 Si1-82% Ar-18% C02-1.0 mm .
|Q I " ﬁ JOB-LISTE
[ QO —
,’_; 44 1 '4 0'6 Ei Kein Job
h A m/min mm h
000 :
> B
b I_‘ b
1. Um das JOB-Menu aufzurufen, driicken Sie die Taste [JOB].
10.1 JOB ERSTELLEN
Rufen Sie die JOB-Ansicht auf.
JOB-LISTE JOBNUMMER [ :
1
Ei Kein Job <:|
_
0 ;
= Frei :>
ST\ il

1. Dricken Sie die Taste [JOB ERSTELLEN].

Es erscheint der Bildschirm fur die Auswahl der Jobposition.

Wabhlen Sie tber den Encoder die Position des JOB aus.

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um die Position zu bestéatigen.
Die Tastatur zum Schreiben des Namens erscheint.

wn
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Funktionen der Tastatur

a. Abbrechen mit Stornierung der Anderungen e. Besondere Zahlen/Zeichen
b. JOB-Position f.  Leertaste
c. Name des JOB g. Textléschen
d. GrofRRbuchstaben h. Speichern
(b) (a)
© =
qg w e r t y u i o p
a s d f g h j k I

N 123 <

(d) (e (f) (@9 M)

@ Information Das Bedienfeld ist vom Touchscreen-Typ. Sie kénnen Einstellungen vornehmen, indem Sie

entweder die mechanischen Tasten verwenden oder auf die Symbole tippen, die auf dem Bildschirm
erscheinen.

Einen Job benennen

Drehen Sie den Encoder, um den Buchstaben auf der Tastatur auszuwahlen.

Driicken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Drehen Sie den Encoder, um auf der Tastatur das Symbol [SPEICHERN] auszuwahlen
Driicken Sie die Encoder-Taste, um zu speichern und zu verlassen.

pOON=

Durch Dricken der Taste E} [ABBRECHEN] verlassen Sie die Seite, ohne sie zu speichern.
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10.2 JOB UMBENENNEN

Rufen Sie den JOB-Bildschirm mit der Liste der gespeicherten JOBs auf.

JOB-LISTE —_—
)
P 1: Name 1 g w e r t y u i o p
_ 2: Name 2
=g3Name3 El I =T I A T IS O

:q( Name 4

1.  Wahlen Sie Uber den Encoder den JOB aus, der umbenannt werden soll.
2. Dricken Sie die Taste [UMBENENNEN].
Die Tastatur zum Schreiben des Namens erscheint.

Information Das Bedienfeld ist vom Touchscreen-Typ. Sie kdnnen Einstellungen vornehmen, indem Sie
entweder die mechanischen Tasten verwenden oder auf die Symbole tippen, die auf dem Bildschirm
erscheinen.

Drehen Sie den Encoder, um den Buchstaben auf der Tastatur auszuwahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Drehen Sie den Encoder, um auf der Tastatur das Symbol [SPEICHERN] auszuwahlen
Driicken Sie die Encoder-Taste, um zu speichern und zu verlassen.

o0 hrW®

Durch Dricken der Taste E} [ABBRECHEN] verlassen Sie die Seite, ohne sie zu speichern.
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10.3 LADEN EINES JOBS

Rufen Sie den JOB-Bildschirm mit der Liste der gespeicherten JOBs auf.

1. Wahlen Sie Uber den Encoder den zu ladenden JOB aus.
2. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [LADEN], um zu bestatigen.
3. Der Name des geladenen Jobs erscheint auf dem Hauptbildschirm.

10.4 LOSCHEN EINES JOBS

Rufen Sie den JOB-Bildschirm mit der Liste der gespeicherten JOBs auf.

D

Wabhlen Sie tber den Encoder den zu ldschenden JOB aus.

Driicken Sie die Taste [LOSCHEN].

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [JA], um zu bestatigen,

oder driicken Sie die Taste [NEIN], um zum vorherigen Bildschirm zuriickzukehren.

i NS
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10.5 AUFTRAGE EXPORTIEREN

Rufen Sie die JOB-Ansicht auf.

'\T,' JOB-LISTE JOB-LISTE
P 1: Name 1 & 1: Name 1
_ 2: Name 2 2:Name 2
Ei 3: Name 3 (2 3: Name 3
A 4: Name 4 4 4: Name 4
=
A

Driicken Sie die Taste [MENU].
Wabhlen Sie tber den Encoder den zu exportierenden JOB aus.
Driicken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Wenn Sie alle JOBS auswahlen/abwahlen mdchten, driicken Sie die Taste [ALLE AUSWAHLEN] / [ALLE

ABWAHLEN].
Exportieren ok | l _>:
|
5. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.

6. Drlcken Sie die Taste [EXPORT], um die Dateien auf den USB-Stick zu exportieren.
Wenn der Export erfolgreich ist, erscheint die Meldung ,Exportieren ok®.
7. Dricken Sie die Taste [OK].

pPOON=

JOB-LISTE

4 1: Name 1

4 2: Name 2
[ 3: Name 3
& 4: Name 4

Durch Dricken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick.
Durch Dricken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtck.
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10.6 JOB IMPORTIEREN

Rufen Sie die JOB-Ansicht auf.

JOB-LISTE
_ 1 Name 1 JOB-LISTE
_ 2: Name 2 1 Narme
Ei 3: Name 3 o5 e
L= |4:Name 4 = 35 omes
=

b
1. Driicken Sie die Taste [MENUI].

2. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.

3. Dricken Sie die Taste [IMPORT], um die Dateien des USB-Sticks zu importieren.

@ m Wenn die im USB-Stick vorhandenen Dateien die gleiche Position aufweisen

(Nummer vor dem Namen) wie diejenigen im Gerat, werden die letzteren mit denjenigen des USB-Sticks
Uberschrieben

Dieser Vorgang kann l :I
bestehende Jobs I6schen.
Mochten Sie fortfahren?
O =%
|4

4. Dricken Sie die Taste [JA].

Durch Dricken der Taste [NEIN] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtck.

Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.
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10.7 JOBS HINZUFUGEN
Rufen Sie die JOB-Ansicht auf.

JOB-LISTE

T1: Name 1
2: Name 2
3:Name 3
4: Name 4

EL (=

r

Driicken Sie die Taste [MENU].
Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.

wn =~

JOBS hinzuzufugen.

JOB-LISTE

O 1: Name 1
O 2: Name 2
O 3: Name 3
O 4: Name 4

CobEe 006.0001.2440
04.09.2025 VO

DEUTSCH

Driicken Sie die Taste [HINZUFUGEN], um die Dateien des USB-Sticks zu den im Gerét vorhandenen

@ JInformation : Die auf dem USB-Stick vorhandenen Dateien werden den im Gerat vorhandenen Dateien

hinzugefiigt, neu nummeriert und am Ende der Liste eingeflgt.
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11 FAVORIT TASTENEINSTELLUNG

SIE kénnen den Tasten E] [SCHNELLAUSWAHL] eine bestimmte Funktion aus einer vordefinierten Liste
zuordnen.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

Q Q SCHNELLAUSWAHL MENU l :I
_ I 8 _ F1

—— 44 1 ’4 =\ | F2

»—= L 50 I =]

P . £

1. Driicken Sie die Taste [FAVORIT]; das SCHNELLAUSWAHLMENU erscheint.

@ Information |m Mendiibildschirm kann die Taste [Fn°] gewéahlt werden, der eine bestimmte Funktion
zugewiesen werden soll.

Wenn Sie die gewlinschte Taste E] [SCHNELLAUSWAHL] 3 Sekunden lang gedrickt halten, gelangen
Sie direkt in den Funktionszuweisungsbildschirm.

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Taste auszuwahlen.

3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.

Q F1 SCHNELLAUSWAHL MENU
— | D Nicht aktiviert Tl
i . F‘] FLl 113
= | Doppel Puls Aktivierung - F2
JUL
. B-Level-Aktivierung * F3
S— - F4

(’,’) Job Sel Aktivierung

OED
Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Funktion auszuwahlen.

[Keine Aktivierung, Doppelpulsation Aktivierung, B-Level Aktivierung, Job Sel Aktivierung, Punktschweissen/

Pause Aktivierung, K Deep Aktivierung, Job Laden Aktivierung].

5. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [SPEICHERN].

6. Die Zuordnung der Funktion zur Schnelltaste wird angezeigt.

B

o

Durch Dricken der Taste E} [ABBRECHEN] verlassen Sie den Bildschirm.
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Q ﬁ848i1-82%Ar-18%002-1.0mm — ﬁ/S4Si1—82%Ar-18%002-1.0mm
) (o) 4 ﬁ Q O ¥
‘I\@ o o
44 1,4 1,4 0,6

t
m/min mm

o) >0
00 Ol

h A m/min mm

7. Sobald die gewlnschte Funktion mit der Taste [SCHNELLAUSWAHL] verknipft ist, wird das
Funktionssymbol sowohl im Ment [SCHNELLAUSWAHL] als auch auf der Taste im Hauptbildschirm

angezeigt.
8. Dricken Sie die Taste mit der zugehoérigen Funktion, um die Funktion zu aktivieren/deaktivieren.

Wenn die Funktion aktiviert ist, wird die Taste gelb hervorgehoben.
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12 RESET

Ein Werksreset ist in den folgenden Fallen sinnvoll:
- Wenn zu viele Parameter verstellt wurden und ein normaler Betrieb nicht mehr moglich ist.

12.1 RESET PARAMETER

Das Reset-Verfahren holt die Werte der Parameter und der Vorgaben mit Ausnahme der folgenden
Einstellungen zurlck:

- System MenU-Einstellungen.

- gespeicherte Jobs.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

GPVER ) ..
Q ﬁ MENU PARAMETER
— I (o) 3 —

| S— o 1 M« \/erfahren

— = |* Doppelpulsation
44 1,4 0,6 »—| |* Schweileinstellung

" A m/min mm h - gali:)rierung
—_— * System
70 00O

‘é] * Import/Export
~__J |+ Schutzgrenzen

Driicken Sie die Taste [MENU].

Drehen Sie den Encoder, um die gewulinschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

N —

lQ SYSTEM MENU l _>: lﬁ RESET l _>:
h— « Alarmliste > h— * Reset Parameter

——=\ | * Datum & Uhrzeit > ——=\ | * Reset Parameter und Jobs

y—] | +Info > <:| »—| | * Reset Display-Einstellungen <:|
E + Schweilprotokolle > E * Werkseinstellungen-Res

Schweil} koll Werksei Il R
* Reset >

\é] - Einstellung :> ‘é] _—>

\__J | * Service \_J
b d L r |

=N\ o\
N Y
)4 K )

% N

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Reset>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Reset Parameter
7. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
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Alle Parameter zuriicksetzen?

( (D
8. Dricken Sie zur Bestatigung die Encoder-Taste oder die Taste [JA].

Durch Dricken der Taste [NEIN] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtck.

Durch Dricken der Taste - [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.

12.2 RESET PARAMETER UND JOB

Beim Reset-Verfahren werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte vollstandig auf die
Werksvoreinstellung zurickgesetzt.
Alle Speicherplatze und damit alle persdnlichen Einstellungen fir das Schweil’en werden geldscht!

6 G3/S4 Si1 - 82% Ar-18% CO2 - 1.0 mm 8 N PARAMETER
\——/ O . B —/
| — I (o] P— . Verfahren
—= 44 14 0,6 =\ |* Doppelpulsation
y— ! »—| |* Schweileinstellung
S A m/min mm -_ g;lsigriﬁrung
7 [ ] [ ] [ ] 7 * Import/Export
L ~__J |* Schutzgrenzen
| " I N

—_—

Driicken Sie die Taste [MENU].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
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4. Drehen Sie den Encoder, um die gewtinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Reset>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Reset Parameter und Job
7. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

8. Dricken Sie zur Bestatigung die Encoder-Taste oder die Taste [JA].

Durch Driicken der Taste <:| [NEIN] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtck.

Durch Drlicken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.
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12.3 RESET DISPLAY-EINSTELLUNGEN

Das Reset -Verfahren der Display-Einstellungen stellt die Standardeinstellungen des Displays wieder her. Die
Standardsprache [English] wird zurlickgesetzt, die Schnellzugriffstasten werden zuriickgesetzt, die Display
Konfiguration der Parameter wird auf die Standardsprache zuriickgesetzt.

| G3/545i1-82% Ar-18% C02-1.0mm NG PARAMETER
Cl mrnrEy e
o o M« VVerfahren
) 44 14 0,6 — |+ Doppelpulsation
y— ! »—| |* Schweileinstellung
| — A m/min mm h « Kalibrierung
—_— * System
‘é] [ ] [ ] [ ] ‘é] » Import/Export
L ) |+ Schutzgrenzen
A d

N

Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestétigen.

) .. )
Q SYSTEM MENU l _>: Q RESET
—/ —/
M|+ Alarmliste > M| + Reset Parameter
= | * Datum & Uhrzeit > = | * Reset Parameter und Jobs
y—] | +Info > <:| »—| | * Reset Einstellungen Display
+ Schweilprotokolle > + Werkseinstellungen-Re
_ _
* Reset >
\é] - Einstellung :> \é]
~__J | * Service L
A d v |

O (e)
4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Reset>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Reset Display-Einstellungen.
7. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
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Display-Einstellungen zuriickset- l _>:
zen?

( (D
8. Dricken Sie zur Bestatigung die Encoder-Taste oder die Taste [JA].

Durch Dricken der Taste [NEIN] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtck.

Durch Dricken der Taste B [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.

12.4 WERKSEINSTELLUNGEN-RESET

Das Reset-Verfahren auf die Werkseinstellungen fuhrt das vollstdndige Zuricksetzen von Werten, Parametern
und Speichern auf die Werkseinstellungen durch.

Alle Speicherplatze und damit alle persdnlichen Einstellungen fir das Schweilten werden geldscht!

Es bleiben nur die Einstellungen fir: Datum, Uhrzeit gespeichert.

| G3/545i1-82% Ar-18% C02-1.0 mm — N PARAMETER
=l (R

 — o M|« \erfahren
=) 44 = |* Doppelpulsation
N 1.4 0.6 »—| |* Schweileinstellung
\—— \— L e

A A m/min mm h « Kalibrierung
— + System
\47 [ ] [ ] [ ] \é] * Import/Export
L ~__J |* Schutzgrenzen

[ A

—_—

Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
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4. Drehen Sie den Encoder, um die gewtinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Reset>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewilnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Werkseinstellungen-Reset
7. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

8. Dricken Sie zur Bestatigung die Encoder-Taste oder die Taste [JA].

Durch Driicken der Taste <:| [NEIN] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtck.

Durch Drlicken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlick.
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13 VERWALTUNG VON ALARMEN

Die Funktion ist aktiv, wenn gerade kein Schweiltvorgang ablauft.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

Q I 0.

o

MENU PARAMETER

P - Verfahren

o 44 14 0,6 =) |* Doppel.pul'sation
y— ! »—| |* Schweileinstellung
A m/min mm + Kalibrierung
_ _

+ System

) - - - — |.
@Y U U US| (D) e

N

Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

Datum/Uhrzeit Alarme
@ SYSTEM MENU | _>: S ————— | _>:
h— « Alarmliste >
——= | * Datum & Uhrzeit >
¥—| | - Info > <::|
E + Schweilprotokolle >
* Reset >
) .
é] - Einstellung :>
\__J | * Service
h A

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Alarmliste>

5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.
Die Liste der gespeicherten Alarme wird angezeigt.

6. Dricken Sie die Taste [RESET ALARME], wenn Sie die Liste I6schen méchten.

Wenn ein Alarmzustand eintritt, werden alle Funktionen deaktiviert, mit Ausnahme von:
- Kihlgeblase
- Kuhleinheit (falls aktiv)
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EO1: KALIBRIERUNGSFEHLER

» Erscheint, wenn nach Abschluss der Kalibrierung der kalibrierte Wert sich auf3erhalb der zugelassenen
Schwellenwerte befindet.
» Losung:
- Das Verfahren zur Kalibrierung wiederholen.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, die Anschlisse von Masseklemme, Brenner und eventuellem Ka-
belbaum zwischen Generator und Drahtvorschub prifen.

E02: NTC GETRENNT

» Zeigt die Unterbrechung der Informationen zwischen dem NTC und dem Kontrollsystem an.
» Losung:
- ES ist der Eingriff von qualifiziertem technischem Personal zur Reparatur/Wartung erforderlich.

EO04: ALARM BEI UNTERBROCHENEM STROMANSCHLUSS

» Zeigt an, dass ein Kurzschluss zwischen den Schweilbuchsen (+) und (-) vorliegt.
» Losung:
- Vergewissern Sie sich, dass der Schweifbrenner nicht auf dem geerdeten Werkstlck aufliegt.
- Vergewissern Sie sich, dass beim Einschalten des Generators kein Kurzschluss zwischen den Buchsen
vorliegt (die Spannung muss gréfler/gleich Ur sein).
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E05: SCHWEISSBRENNERTASTE GEDRUCKT

» Zeigt an, dass beim Einschalten des Generators ein Kurzschluss am Eingang der Brennertaste festgestellt
wurde.
» Losung:

Wenn das Problem nicht mehr besteht, setzt sich der Generator selbst zurlick.

- Prifen, ob die Brennertaste gedriickt oder blockiert ist oder einen Kurzschluss hat.

- Prifen Sie, ob der Brenner und der Brennerstecker intakt sind.

E06: ALARM VERFAHREN NICHT VORHANDEN

» Es wurde versucht, eine Betriebsart/ein Schweillverfahren abzurufen, das/die nicht vorhanden ist (auch
mittels Laden von Job). Er tritt auf, wenn Jobs aus einem anderen Generator importiert wurden.
» Losung:

- Die Betriebsart/das SchweilRverfahren andern.

- Einer verschiedenen Job wahlen.

- Den nicht kompatiblen Job 16schen.

EO07: ALARM PROGRAMM NICHT VORHANDEN

» Es fehlt die Synergie / das Schweil3programm im Empfanger.
» Losung:

- Das Schweil3programm in den Generator laden

- Einer verschiedenen Job wahlen.

- Den nicht kompatiblen Job l6schen.
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E08: ALARM JOB-PARAMETER NICHT ERKANNT

» Den Job, den man zu laden versucht, ist nicht im Speicher vorhanden oder es fehlen Parameter /
Funktionen zur Anzeige im empfangenden Generator.
» Losung:

- Einer verschiedenen Job wahlen.

- Den nicht kompatiblen Job 16schen.

E09: ALARM STROM JOB AUSSERHALB BEREICH

» Den Job, den man zu laden versucht, wurde mit einem Strom geladen, der Gber dem maximalen Strom des
Empfangers liegt.
» Losung:

- Einer verschiedenen Job wahlen.

- Den nicht kompatiblen Job I6schen.

E11: ALARM JOB MIT FEHLENDEM PARAMETER

» Der importierte Job besitzt Parameter, die nicht in der empfangenden Maschine vorhanden sind, d.h.
der importierte Job wurde mit einer vorhergehenden Firmware-Version erstellt und ist nicht mit einer
nachfolgenden Version kompatibel.
» Losung:

- Die Firmware des Generators aktualisieren.

- Den Job erneut importieren.

E26: ALARM ERDSTROM

» Stromumlauf an der Erdungsanlage.
» Losung:
- Prifen, dass der Schweilkreislauf nicht geerdet ist und das die Metallkonstruktion der Maschine sich
nicht in Kontakt mit dem zu bearbeitenden Werkstlick befindet.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E27: ALARM UNTERSPANNUNG VERSORGUNG

» Niedrige Versorgungsspannung.
» Losung:
- Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung des Stromnetzes nicht unter die zuldssigen Mindestwerte fallt.

E28: ALARM VERSORGUNGSUBERSPANNUNG

» Hohe Versorgungsspannung.
» Losung:
- Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung des Stromnetzes die maximal zulassigen Werte nicht Gber-
schreitet.

E29: ALARM PHASENFEHLER

» Fehlen einer Phase.
» Losung:
- Stellen Sie sicher, dass alle drei Phasen aus dem Stromnetz kommen.
- Uberpriifen Sie die Integritat der Leitungssicherungen an der Schalttafel.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.
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E30: ALARM UBERSTROM PRIMARSEITE

» Stromschwelle auf der Primarseite Uberschritten.
» Losung:
- Die Schweil3strome liegen an der Grenze der maximalen Schwelle: Senken Sie die Schweil3parameter.
Die Stabilitat der Versorgungsleitung prifen.
Die korrekte Dimensionierung von eventuellen Verlangerungen der Stromversorgung prufen.
Prufen, ob das Problem nur bei einigen Schweillverfahren auftritt (MIG/MAG, TIG, MMA).
Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung erforderlich.

E31: INVERTER THERMISCHER ALARM

Zeigt das Auslésen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur im Schweilgerat an.
Lésung:

- Das Gerat eingeschaltet lassen, so dass die Uberhitzten Teile schneller abkihlen. Wenn der Fehler nicht
mehr vorhanden ist, fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch.

Uberprifen Sie den ordnungsgemalien Betrieb der Ventilatoren.

Sicherstellen, dass die erforderliche Leistung nicht die Maximalleistung des Gerats Uberschreitet.
Prifen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Gerats entsprechen.

Prifen, ob die Luftzirkulation am Generator ausreichend ist.

vy

E32: THERMISCHER ALARM SEKUNDARSEITE

Zeigt das Auslésen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur im Schweigerat an.

Lésung:

- Das Gerat eingeschaltet lassen, so dass die Uberhitzten Teile schneller abkihlen. Wenn der Fehler nicht
mehr vorhanden ist, fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch.

- Uberpriifen Sie den ordnungsgemafRen Betrieb der Ventilatoren.

- Sicherstellen, dass die erforderliche Leistung nicht die Maximalleistung des Gerats Uberschreitet.

- Prifen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Gerats entsprechen.

- Prifen, ob die Luftzirkulation am Generator ausreichend ist.

\A 4

E33: ALLGEMEINER THERMISCHER ALARM

» Zeigt das Auslosen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur im Schweilgerat an.
» Losung:
- Das Gerat eingeschaltet lassen, so dass die Uberhitzten Teile schneller abkihlen. Wenn der Fehler nicht
mehr vorhanden ist, fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch.
Uberpriifen Sie den ordnungsgeméRen Betrieb der Ventilatoren.
Sicherstellen, dass die erforderliche Leistung nicht die Maximalleistung des Gerats Uberschreitet.
Prifen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Gerats entsprechen.
Prifen, ob die Luftzirkulation am Generator ausreichend ist.

E37: ALARM SEKUNDARER UBERSTROM

Uberschreitung der Schwelle | _ (d.h. maximaler Strom, der vom Generator abgegeben werden kann).

Lésung:

- Die Schweilistréme liegen an der Grenze der maximalen Schwelle: Senken Sie die Schweillparameter.

- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.

vy

E40: ALARM KOMMUNIKATION CAN-BUS

» Mangel an Kommunikation zwischen den in der CAN-Leitung verbundenen Geraten.
» Losung:
- Die Verbindung des Kabelbaums zwischen Generator und Drahtvorschub prifen.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.
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E49: ALARM DATENVERLUST

» Ablesung falscher Daten in EEPROM-Speicher
» Losung:
- Es ist der Eingriff von qualifiziertem technischem Personal zur Reparatur/Wartung erforderlich.

E50: ALARM KUHLEINHEIT

» Gibt den Mangel an Zirkulation der Flissigkeit im Inneren des Kuhlkreislaufs des Brenners an.
» Ldsung:

- Prufen Sie, ob das Kuehlgeraet richtig angeschlossen ist.
Prifen Sie, ob der Schalter E/A sich in Stellung ,,A“ befindet und beim Einschalten der Pumpe aufleuchtet.
Prifen Sie, ob die Kihleinheit ausreichend Kuhlfllissigkeit enthalt.
Prifen Sie, ob die Pumpe Flissigkeit pumpt (Vorhandensein eines externen Bypasses)
Prifen Sie, ob der Kuhlkreislauf und insbesondere die Leitungen im Brenner, die Sicherung und die inter-
nen Anschlisse der Kihleinheit unbeschadigt sind.
Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E60: STROMALARM WF-MOTOR

UbermaRige Stromaufnahme vom Motor des Drahtvorschubs.

Losung:

- Prifen Sie, ob der Motor mechanisch durch einen Gegenstand blockiert ist.

- Das korrekte Gleiten des Drahts im Mantel des Brenners prufen.

- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.

\A 4

E61: ALARM ENCODER MOTOR WF

» Der Encoder reguliert die Geschwindigkeit nicht korrekt.
» Losung:
- Es ist der Eingriff von qualifiziertem technischem Personal zur Reparatur/Wartung erforderlich.

E71: ALARM DRAHTMANGEL
» Laden des Drahts nicht erfasst (nur flir Maschinen mit Kit Sensor WIRE END).
» Losung:

- Die Anwesenheit des Schweilddrahts prifen, ggf. die Anlage nachladen.

E81: ALARM OBERE STROMGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Men( “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweillparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.

E82: ALARM UNTERE STROMGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Men( “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemalk den eingestellten SchweilRparametern korrekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweil3position, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.
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E83: ALARM OBERE SPANNUNGSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menii “GRENZWERTE UBERWACHEN” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze geméaR den eingestellten Schweilparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen auftreten.

E84: ALARM UNTERE SPANNUNGSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menl “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweillparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen auftreten.

E85: ALARM OBERE GRENZE DER DRAHTGESCHWINDIGKEIT UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menii “GRENZWERTE UBERWACHEN” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweilparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.

E86: ALARM UNTERE GRENZE DER DRAHTGESCHWINDIGKEIT UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menl “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweillparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.

E87: ALARM OBERE GASGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Meni “GRENZWERTE UBERWACHEN” aktiviert
ist, erzeugt wird (nur fur Maschinen mit Kit GASSENSOR).
» Losung:
- Uberpriifen Sie den Gasdurchsatz in der Anlage, die an das Gerat angeschlossen ist.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.
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E88: ALARM UNTERE GASGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Meni “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird (nur fir Maschinen mit Kit GASSENSOR).
» Losung:
- Uberpriifen Sie den Gasdurchsatz in der Anlage, die an das Gerat angeschlossen ist.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

W81: WARNUNG OBERE STROMGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menl “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweillparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.

W82: WARNUNG UNTERE STROMGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menii “GRENZWERTE UBERWACHEN” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweilparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.

W83: WARNUNG OBERE SPANNUNGSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menl “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweilparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen auftreten.

W84: WARNUNG UNTERE SPANNUNGSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Meni “GRENZWERTE UBERWACHEN” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweillparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen auftreten.
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W85: WARNUNG OBERE DRAHTGESCHWINDIGKEITSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menii “GRENZWERTE UBERWACHEN” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze geméaR den eingestellten Schweilparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.

W86: WARNUNG UNTERE DRAHTGESCHWINDIGKEITSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menl “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter der Schutzgrenze gemaR den eingestellten Schweillparametern kor-
rekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweil3probleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweilposition, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonder-
funktionen (K-Deep) auftreten.

W87: WARNUNG OBERE GASGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Men( “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird (nur fir Maschinen mit Kit GASSENSOR).
» Losung:
- Uberpriifen Sie den Gasdurchsatz in der Anlage, die an das Geréat angeschlossen ist.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.

W88: WARNUNG UNTERE GASGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menl “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird (nur fir Maschinen mit Kit GASSENSOR).
» Losung:
- Uberpriifen Sie den Gasdurchsatz in der Anlage, die an das Geréat angeschlossen ist.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E99: ALLGEMEINER ALARM

P> Zeigt an, dass der Generator nicht erkannt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie die Integritat der Verbindungen zwischen dem Generator und den Fernbedienungen
(Drahtvorschubwagen, Fernbedienungen, andere Gerate).
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.
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13.1 ALARMLISTE (ROBOTER-VERSIONEN)

Die folgenden Alarmcodes sind einzig in den Versionen “Robot” sichtbar.

E69: ALARM KONFIGURATION ANLAGE

» SW-Version nicht kompatibel (oder Abruf MMA-Verfahren flr Roboter)
» Losung:
- Die Firmware des Generators und der an der Maschine installierten Karte IROB aktualisieren.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E75: ALARM VERKLEBTER DRAHT

» Draht am zu schweil3enden Werkstiick verklebt

» Losung:
- Den Status des Drahts prifen und die Ursache des Fehlers beheben.
- Den Alarm manuell zurticksetzen.

E76: KOLLISIONSERKENNUNG

» Der Kopf des Roboters stiel gegen eine zu schweilendes Werkstick. Kollisionssensor offen.
» Losung:

- Das zu bearbeitende Werkstlck prifen und die Ursache des Fehlers beheben.

- Den Alarm manuell zurlicksetzen.
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14 INFO SYSTEM
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+ System
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* Schutzgrenzen
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Driicken Sie die Taste [MENU].
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

@ SYSTEM MENU e Modell PowerPulse3200K
M + Alarmliste > .Se”em' o 123456
» Datum & Uhrzeit > Einschaltstunden 02:06:33
’:' * Info > <:| Lichtbogenstunden 0:18:05
" FS{gI;\é\;einrotokolle : Version By
[Z - Einstellung Display (173) Ver 1.13 oK
L * Service Boost (209) Ver 1.1 oK

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Info>
5. Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestéatigen.

Der Bildschirm zeigt:
- Generatormodell
- Seriennummer des Generators
- Anzahl der Betriebsstunden der Maschine
- Anzahl der Lichtbogenstunden
Nach 10 Sekunden zeigt der Bildschirm:
- die Liste der Karten mit Mikrocontroller und die jeweilige Firmware-Version

6. Dricken Sie die Taste [DATEN].
Sie gelangen auf den Bildschirm, der die Systemdaten in Echtzeit anzeigt.
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Code 006.0001.2440

Power Pulse 3200-4000-5000 dms

PO Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot
DEUTSCH WELD THE WORLD
l U 3 f C_,

A Vv m/min I/min
140 20.0 10.4 1.0
- @ P IE
s kW kJ
L 45 1.25 1.09 <:|
O, ¥y
Bei © ©®
2.3 20 20

Momentanwert des Schweillstroms.

Momentanwert der Schweillspannung.

m/min

10,4

Momentanwert der Drahtgeschwindigkeit.

I/min

1,0

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

Laufende Nummer der Schweil3naht ab dem Zeitpunkt des Einschaltens des Generators
(beginnt bei jeder Einschaltung bei 1).

126



Power Pulse 3200-4000-5000 dms Cope %9166%0%225438
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot o

WELD THE WORLD DEUTSCH

SchweilRdauer der einzelnen Naht.

_ELP Momentanleistung des Schweililichtbogens in kW.
MOMENTANLEISTUNG: Durchschnittswert der Momentanleistung, der sich aus dem
Produkt SPANNUNG pro STROM ergibt und alle 100 Mikrosekunden abgetastet wird.

.ELE Energie des Schweililichtbogens in kJ.
MOMENTANE ENERGIE: Durchschnittswert der Momentanleistung, der sich aus
kJ dem Produkt von SPANNUNG pro STROM IN EINHEIT DER ZEIT ergibt und alle 100

Mikrosekunden abgetastet wird.
1,09 9

@ Wert des Stroms des Drahtzugmotors.
Misst den vom Drahtzugmotor wahrend des Schweildens aufgenommenen Strom.
A Uberhdhte Werte bedeuten Zugprobleme (Draht verklemmt, Hiille verschmutzt,
2 3 Strdomungsrohr abgenutzt oder verstopft, usw.)
)

Temperatur des Kihlkorpers im Generator.

(@]

20,0

(&)

Co

20,0

Wassertemperatur der Kihleinheit.

Durch Drucken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick.
Durch Dricken der Taste e [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurlck.
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15 SCHWEISSPROTOKOLL

Auf dem Bildschirm werden die Schweil3daten der letzten 500 durchgeflihrten Schweilungen angezeigt.
Sie konnen die Daten im .CSV-Dateiformat auf einen USB-Stick exportieren.

Anzeige Schweillprotokoll

| G3/545i1-82% Ar-18% C02-1.0 mm N PARAMETER
o o Mo « VVerfahren

) 44 1,4 0,6 = |* Doppelpulsation

y— »—| |* Schweileinstellung
h A m/min mm h « Kalibrierung

— + System

é] [] [] [] \é] * Import/Export

L ~__J |* Schutzgrenzen
A d LA

7. Driicken Sie die Taste [MENU].
8. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System> )
9. Dricken Sie die Encoder-Taste oder die Taste [VORWARTS], um zu bestatigen.
— =] OO 1 U®%O™n =
Q SYSTEM MENU q Nr yymmdd hhmmss S A \ m/min Nr kJ ﬁ
\—/ S
_ . Alarmliste o 13.04.2022 09:58:24 24 60 26,2 23 0 0,1 d
=) | * Datum & Uhrzeit > : o
L) o _ <::| (F) v oosor > P , <::|
* Weld | > 2
_ We Og & 13.04.2022 09:58:07 0,6 42 20,7 1,7 0 0,0 d
* Reset >
) . 1
ﬂ ° EInSte”ung & 13.04.2022 09:57:54 1,6 69 19,2 24 0 0,1 ©
__J | * Service :
b v | A

10. Drehen Sie den
11.

Der Bildschirm zeigt:

(D

Encoder, um die gew

unschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schweil3protokolle>

Driicken Sie die Encoder-Taste oder die Taste VORWARTS], um zu bestatigen.

- Laufende Nummer der Schweif3naht ab dem Zeitpunkt des Einschaltens des Generators (beginnt bei

jeder Einschaltung bei 1)
- Datum (Tag/Monat/Jahr)

- Stunde (Stunde/Minute/Sekunde) Schweilbeginn
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Durchschnittlicher Schweillstrom (Naht ausgefiihrt)

Mittlere Schweildspannung (Naht ausgefiihrt)

Mittlere Drahtgeschwindigkeit (&ndert sich nur, wenn mit k-deep)



Power Pulse 3200-4000-5000 dms Cope %%66%0%225438
Power Pulse 3200-4000-5000 dms Robot o

WELD THE WORLD DEUTSCH

- Jobnummer (falls geladen)
- Momentane Lichtbogenenergie in kJ
Wenn SCHUTZGRENZWERTE aktiv sind , andert sich bei Auftreten einer Alarm-/Warnbedingung die Box fur
den kontrollierten Parameter in der Farbe:
- Uberschreitung des eingestellten Alarmgrenzwertes (rote Box + Symbol! fiir untere Grenze oder Symbolt
fur obere Grenze)
- Uberschreitung des eingestellten Warngrenzwertes (gelbe Box + Symbol! fiir untere Grenze oder Sym-

bolT flr obere Grenze)
~-PHOO 1 U&FOk

m/min Nr

Nr yymmdd hhmmss s A
4

13.04.2022 09:58:24 24 60 26,2 23 0 0,1
PR

3
13.04.2022 09:58:17 38 . 18,2 2,3 0 0,3 @
PR

2

1300202 095807 06 42l 207 17 o 00
PR

1

13.042022 09:57:54 1,6 69 19,2 2,4 0 0,1
PR

Exportieren SchweiRprotokoll

12. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.
13. Dricken Sie die Taste [EXPORT].
14. Dricken Sie die Taste [csv].

OK

Die Daten werden im CSV-Format gespeichert, das beispielsweise Uiber Excel importiert werden kann.
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A B C D | E F G H | J K L M
1 |Type : weldlogs l
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
6 s A v mfmin W ki I/min
7 6 16/03/2021 10:01:49 5,6 100 20,1 2,3 1435 8 0 0 0
8 5 16/03/2021 10:00:40 10,2 104 16,2 2,3 1499 15,3 0 0 0
9 4 16/03/2021 09:57:49 5,6 110 15,2 24 895 5 0 0 0
10 3 16/03/2021 09:52:22 3,4 133 15,8 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 0
15 | 1 15/03/2021 14:43:01 4,2 113 16,4 2,2 1571 6,6 0 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 23 1434 6 i i} 0
18 | 3 15/03/2021 14:13:52 1,2 99 22,7 2,1 1407 1,7 0 0 0
19 2 15/03/2021 14:13:00 2 104 20,7 2,3 1386 2,8 0 0 0
20 | 1 15/03/2021 14:11:14 3,2 100 21,7 a11,7 1311 4,2 0 i} 0
21 4 15/03/2021 13:52:07 2,6 107 18 2,2 1492 3,9 0 0 0
22 3 15/03/2021 13:50:49 3 113 16,7 2,3 1438 4,3 0 0 0
23 2 15/03/2021 13:49:49 34 107 18 2,3 1443 49 0 0 1]
24 1 15/03/2021 13:48:04 3,8 106 18,2 2,3 1390 8,1 0 0 0
25 2 15/03/2021 13:35:37 4,6 117 14,8 2,3 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

Durch Drucken der Taste <:| [RUCKWARTS] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick.
Durch Dricken der Taste C_} [ABBRECHEN] kehren Sie zum Hauptbildschirm zurtck.
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16 SERVICE

Das Service-Menu wird verwendet, um zusatzliche Funktionen zu aktivieren; das Passwort wird dem
Endbenutzer nicht zur Verfligung gestellt, da die Aktivierung dieser Funktionen dem technischen Personal
vorbehalten ist, das vom Hersteller fur die Wartung und Fehlerbehebung der Ausriistung qualifiziert und
befahigt ist.

Nachfolgend finden Sie die Vorgehensweise fur den Zugriff auf das Menu SERVICE.

| G3/S45Si1-82%Ar-18% C02-1.0 mm )
Q Q MENU PARAMETER
—/ I O R ; —/
o o t M« VVerfahren
o 44 1 ’4 0,6 — O =) |* Doppel.pul'satlon
y— — »—| |* Schweileinstellung
— A m/min mm — |+ Kalibrierun
+ System
[] [] [] * Import/Export
* Schutzgrenzen
A d bk

—_—

Dricken Sie die Taste [Mend].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

o ) .. o )
Q SYSTEM MENU l —p: Q SERVICE l —p:
—/ —/ |+ Login >
M|+ Alarmliste > | S Validierung >
=) | * Datum & Uhrzeit > =)
»—J |- Info > <::| »— <::|
) q ) S
— Schweilprotokolle > -—
* Reset >
é] - Einstellung :> é] |:>
__J | * Service L
A d v |

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Service>

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Login>

7. Dricken Sie zum Bestéatigen die Encodertaste.
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7 8 9 <

4 5 6

1 2 8 Enter
= 0

Um auf das Service-Menl zuzugreifen, missen Sie das dreistellige Passwort eingeben.

® Information  pas Passwort fiir den Zugriff auf das Service-Menii wird nur autorisiertem technischem
Personal (qualifizierten und vom Hersteller autorisierten Handlern oder Wartungspersonal) zur Verfligung

gestellt.

8. Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwéahlen.

9. Driucken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

10. Wiederholen Sie die Schritte ,7* und ,8%, um das dreistellige Passwort einzugeben.

11. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Enter] auf der Tastatur auszuwahlen.

12. Dricken Sie die Encodertaste, um das eingegebene Passwort zu bestatigen und das Service-Menu
aufzurufen.
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17 VALIDIERUNG

Dieser Abschnitt wird fir die Durchfiihrung von Verifikationstests gemaf den Vorschriften verwendet. Es wird
auf das entsprechende Handbuch verwiesen, um die Betriebsverfahren zu kennen.
Im Folgenden wird das fur den Zugriff auf das Meni VALIDIERUNG zu befolgende Verfahren angefiihrt.

G3/S4 Si1 -82% Ar-18% CO2-1.0 mm

Q MENU PARAMETER

L) o 2
| S— I % -t M|+ VVerfahren

) 44 1,4 0,6 = |- Doppelpulsation

» * Schweilleinstellung
) S—

h A m/min mm h - galitbrierung
— + System
70 0 0O

‘é] * Import/Export
~__J |+ Schutzgrenzen

N

Driicken Sie die Taste [Mend].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

o ) .. o )
Q SYSTEM MENU l —p: Q SERVICE l —p:
—/ —/ |+ Login >
M|+ Alarmliste > | S Validierung >
=) | * Datum & Uhrzeit > )
»—J |- Info > <::| »— <::|
) S q ) S
— Schweilprotokolle > -—
* Reset >
é] - Einstellung :> é] |:>
__J | * Service L
A d v |

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Service>

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Validierung>

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Es sind die folgenden Optionen verfigbar:
- Schweilystrom und -spannung
- Drahtgeschwindigkeit
- Leerlaufspannung
- Validierung MIG/IMAG

® _Information pas spezifische Handbuch fiir die Betriebsverfahren zur Validierung konsultieren.
8.
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18 TECHNISCHE DATEN

Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE)
Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

Angewandte Richtlinien Niederspannungsrichtlinie (LVD)

Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe (RoHS)

Umweltgerechte Gestaltung energieverbrauchsrelevanter Produkte (Eco Design)

Baunormen EN 60974-1; EN 60974-5; EN 60974-10 Klasse A

Gerat genugt den geltenden EU-Richtlinien

Gerat in Umgebungen mit erhdhtem Risiko von elektrischem Schlag verwendbar

Konformitatskennzeichnung
== | Gerat gentigt der WEEE-Richtlinie

g Gerat genugt der RoHS-Richtlinie
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18.1 POWER PuULSE 3200 pms - POWER PuLsE 3200 bpms RoBoT

Betriebsspannung 3x400V~ +15% / 50-60Hz

Netzschutz 20 A verzogert
Dieses Gerat entspricht der IEC 61000-3-12, sofern die maximal zulassige Systemimpedanz
an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers und dem 6ffentlichen Sys-
Zmax tem weniger als oder gleich 103 mQ betragt. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs

oder des Benutzers des Gerats, bei Bedarf in Absprache mit dem Verteilernetzbetreiber zu
gewahrleisten, dass das Gerat nur an ein Netz mit einer maximal zuldssigen Systemimpedanz
von 103 mQ oder weniger angeschlossen wird.

722 x 293 x 466 mm

Abmessungen (TxB xH)

Gewicht 29.2 kg
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP23S
Kiihlung AF: Zwangskihlung (mit Ventilator)
Maximaler Gasdruck 0.5 MPa (5 bar)
SchweiBmodus MMA WIG MIG/MAG
Statische Kennlinie Y . Y " - .
Fallende Kennlinie Fallende Kennlinie Flache Kennlinie
Einstellbereich fiir Strom und 10A-204V 5A-10.2V 10A-145V
Spannung 320A-328V 320A-228V 320A-30V
40% (40° C) - - -
SchweiRstrom / Betriebsspannung 60% (40° C) 320A-328V 320A-228V 320A-30.0V
100% (40° C) 260A-304V 260A-204V 260A-27.0V
40% (40° C) - - -
Maximale Leistungsaufnahme 60% (40° C) 12,9 kVA - 12,2 kKW 9,4 kVA - 8,8 kW 12,0 kVA - 11,2 kW
100% (40° C) 9,8 kVA - 9,2 kW 7,0 kVA - 6,4 kW 8,7 kVA - 8,2 kW
40% (40° C) - - -
Maximal aufgenommener Strom 60% (40° C) 18,7A 13,7A 17,3 A
100% (40° C) 14,2 A 10,2 A 12,6 A
40% (40° C) - - -
Effektive Stromaufnahme 60% (40° C) 145A 10,6 A 13,4 A
100% (40° C) 14,2 A 10,2 A 12,6 A
Offene Spannung (U0) 66 V
Offene Spannung reduziert (Ur) 6.6V
Wirkungsgrad
Wirkungsgrad der Stromquelle - 85%
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
24 W

Kritische rohstoffe

Nach den Angaben unserer Lieferanten enthalt dieses Produkt keine kritische Rohstoffe in

Mengen von mehr als 1 g pro Bestandteil.
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18.2 POWER PuLSE 4000 pms - POwWER PuLse 4000 bpms RoBoT

Betriebsspannung 3x400V~ +15% / 50-60Hz

Netzschutz 32 A verzdgert
Dieses Gerat entspricht der IEC 61000-3-12, sofern die maximal zuldssige Systemimpedanz
an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers und dem o6ffentlichen
Zmax System weniger als oder gleich 28 mQ betragt. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs

oder des Benutzers des Gerats, bei Bedarf in Absprache mit dem Verteilernetzbetreiber zu
gewahrleisten, dass das Gerat nur an ein Netz mit einer maximal zuldssigen Systemimpedanz
von 28 mQ oder weniger angeschlossen wird.

722 x 293 x 466 mm

Abmessungen (TxB xH)

Gewicht 29.5 kg
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP23S
Kiihlung AF: Zwangskihlung (mit Ventilator)
Maximaler Gasdruck 0.5 MPa (5 bar)
Schweifmodus MMA WIG MIG/MAG
Statische Kennlinie Y . Y " - .
Fallende Kennlinie Fallende Kennlinie Flache Kennlinie
Einstellbereich fiir Strom und 10A-204V 5A-10.2V 10A-145V
Spannung 400A-36.0V 400A-26.0V 400A-34.0V
40% (40° C) - - -
SchweiBstrom / Betriebsspannung 60% (40° C) - - -
100% (40° C) 400A-36.0V 400A-26.0V 400A-34.0V

Maximale Leistungsaufnahme

40% (40° C)

60% (40° C)

100% (40° C)

17,3 kVA - 16,5 kW

12,9 kVA - 12,4 kW

16,5 kVA - 15,7 kW

40% (40° C) - - -
60% (40° C) - i )

Maximal aufgenommener Strom

100% (40° C) 25,0 A 18,6 A 239A
40% (40° C) - - -
Effektive Stromaufnahme 60% (40° C) - - -
100% (40° C) 25,0A 18,6 A 239A
Offene Spannung (U0) 66 V
Offene Spannung reduziert (Ur) 6.6V
Wirkungsgrad
Wirkungsgrad der Stromquelle - 86%
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
24 W

Nach den Angaben unserer Lieferanten enthalt dieses Produkt keine kritische Rohstoffe in

Kritische rohstoffe Mengen von mehr als 1 g pro Bestandteil.
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18.3 POWER PuLSE 5000 pms - POwWER PuLse 5000 pms RoBoT

Betriebsspannung

3x400V~ £15% / 50-60Hz

Netzschutz 32 A verzdgert
Dieses Gerat entspricht der IEC 61000-3-12, sofern die maximal zuldssige Systemimpedanz
an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers und dem o6ffentlichen
Zmax System weniger als oder gleich 26 mQ betragt. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs

oder des Benutzers des Gerats, bei Bedarf in Absprache mit dem Verteilernetzbetreiber zu
gewahrleisten, dass das Gerat nur an ein Netz mit einer maximal zuldssigen Systemimpedanz
von 26 mQ oder weniger angeschlossen wird.

Abmessungen (TxB xH)

722 x 293 x 466 mm

Gewicht 29.5 kg

Isolationsklasse H

Schutzgrad IP23S

Kiihlung AF: Zwangskihlung (mit Ventilator)

Maximaler Gasdruck 0.5 MPa (5 bar)

Schweifmodus MMA WIG MIG/MAG

: . ™ ™ —

Statische Kennlinie Fallende Kennlinie Fallende Kennlinie Flache Kennlinie

Einstellbereich fiir Strom und 10A-204V 5A-10.2V 10A-145V

Spannung 500A-40.0V 500A-30.0V 500A-39.0V
40% (40° C) 500A-40.0V 500A-30.0V 500A-39.0V

SchweiRstrom / Betriebsspannung 60% (40° C) 450A-38.0V 450A-28.0V 450A-36.5V
100% (40° C) 400A-36.0V 400A-26.0V 400A-34.0V

Maximale Leistungsaufnahme

40% (40° C)

24,5 kVA - 23,1 kW

18,8 kVA - 17,8 kW

23,8 kVA - 22,6 kKW

60% (40° C)

20,7 kVA - 19,7 kW

15,7 kVA - 15,0 kW

20,0 kVA - 19,0 kW

100% (40° C)

17,3 kVA - 16,5 kW

12,9 kVA - 12,4 kW

16,5 kVA - 15,7 kW

40% (40° C) 35,4 A 27,2A 34,4 A
Maximal aufgenommener Strom 60% (40° C) 29,9A 22,7A 28,9A
100% (40° C) 25,0A 18,6 A 239A
40% (40° C) 22,4 A 17,2A 21,8A
Effektive Stromaufnahme 60% (40° C) 23,2 A 17,6 A 22,4 A
100% (40° C) 25,0A 18,6 A 239A
Offene Spannung (U0) 66 V
Offene Spannung reduziert (Ur) 6.6V
Wirkungsgrad
Wirkungsgrad der Stromquelle - 86%
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
24 W

Kritische rohstoffe

Nach den Angaben unserer Lieferanten enthalt dieses Produkt keine kritische Rohstoffe in
Mengen von mehr als 1 g pro Bestandteil.
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19 SCHALTPLAN

19.1 KABELBAUM: GENERATOR - DRAHTZUG

cod. 016.5001.0822
3 cod. 016.5001.0822
cod. 016.5001.0823

)
0 0004.1002
ﬂ cod. 021.0004.1500
cod. 021.0001.006 69
AL od. 006.0002.0031 M:od. 018.0002.0000
* 1

cod. 021.0004.1002 cod. 021.0004.1006

C—TEOMMOUOm>
C—TOMMUOwW>
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