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FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, férsakrar under eget ansvar att
manoverlada A2-A6 Process Controller frAn serienummer 220 ar i dverensstammel-
se med standard EN 60974-1 enligt villkoren i direktiv (73/23/EEG) med tillagg
(93/68/EEQG).

OVERENSSTEMMELSEERKLZARING
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden garanterer under eget ansvar,
at styreboks A2-A6 Process Controller fra serienummer 220 er i overensstemmelse
med standard EN 60974-1 ifolge betingelserne i direktiv (73/23/EEC) med tillaegg
(93/68/EEC).

FORSIKRING OM OVERENSSTEMMELSE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, forsikrer pa eget ansvar at bry-
terskap A2-A6 Process Controller fra serienummer 220 er i samsvar med standard
EN 60974-1 i overensstemmelse med bestemmelsene i direktiv (73/23/EQF) med
tillegg (93/68/EQF).

VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, vakuuttaa omalla vastuullaan,
ettd ohjausyksikké A2-A6 Process Controller sarjanumerosta 220 tayttaa standardin
EN 60974-1 vaatimukset direktiivin (73/23/EEC) ja sen lisdyksen (93/68/EEC) mu-
kaisesti.

DECLARATION OF CONFORMITY
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, gives its unreserved guarantee
that control unit A2-A6 Process Controller from serial number 220 complies with
standard EN 60974-1, in accordance with the requirements of directive (73/23/EEA)
and addendum (93/68/EEA).

KONFORMITATSERKLARUNG
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, versichert hiermit auf eigene
Verantwortung, daB die Bedieneinheit A2-A6 Process Controller ab Serien-Nr 220
mit der Norm EN 60974-1 gemaf3 den Bedingungen der Richtlinien (73/23/EWG) mit
der Ergénzung (93/68/EWG) in Ubereinstimmung steht.

CERTIFICAT DE CONFORMITE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa Sweden, certifie sous sa propre respon-
sabilité que le boitier de commande A2-A6 Process Controller a partir du numero de
serie 220 répond aux normes de qualité EN 60974-1 conformément aux directives
(73/23/EEC) avec annexe (93/68/EEC).

OVEREENKOMSTIGHEIDSVERKLARING
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa Sweden, verklaart op eigen verantwoor-
delijkheid dat bedieningsbox A2-A6 Process Controller van serienummer 220 over-
eenkomt met norm EN 60974-1 volgens richtlijn (73/23/EEG) van de Raad met toe-
voeging (93/68/EEG).



DECLARACION DE CONFORMIDAD
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxd, Sweden, declara, asumiendo toda res-
ponsabilidad, que la caja de mandos A2-A6 Process Controller desde el nimero de
serie 220 esta fabricada de conformidad con la normativa EN 60974-1 segun los
requisitos de la directiva (73/23/EEC) con el suplemento (93/68/EEC).

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxd, Sweden, dichiara sotto la propria re-
sponsabilita che la centralina di controllo A2-A6 Process Controller dal numero di
serie 220 e conforme alla norma EN 60974-1 ai sensi dei requisiti previsti dalla di-
rettiva (73/23/CEE) e successive integrazioni nella direttiva (93/68/CEE).

DECLARACAO DE CONFORMIDADE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, certifica, sob a sua proépria res-
ponsabilidade que, a caixa de controlo A2-A6 Process Controller desde numero de
séerie 220 esta em conformidade com a norma EN 60974-1, segundo o0s requisitos
constantes na directiva (73/23/EEC) e com o suplemento (93/68/EEC).

BEBAIQXH ZWM®OQONIAX
H Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa Sweden, BeBaiwvel pe dIkn NG €ubUvn
oTL n TyN KPBwTo Xepopou A2-A6 Process Controller and tov aplBuod ospdag
220 Bpioketal oe cuppwvia pe to otavrapt EN 6097411 ocuugpwva pe tou 6poug
™Q odnylag (73/23/EEC) kat tnv mpooBrikn (93/68/EEC).

SE-402 77 Goteborg
Sweden Tel: +46 31509349  Fax: +46 31 50 94 36
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1 SICHERHEIT

Der Anwender einer ESAB-SchweiBausristung ist fir die SicherheitsmaBnahmen verant-
wortlich, die fir das Personal gelten, das mit der Anlage oder in deren Nahe arbeitet. Die Si-
cherheitsmaBnahmen sollen den Anforderungen entsprechen, die an der SchweiBausristung
gestellt werden. Der Inhalt dieser Empfehlung kann als eine Ergénzung der normalen Vor-
schriften fUr den Arbeitsplatz betrachtet werden.

Die Bedienung muss gemaB der Anleitung von Personal ausgefuhrt werden, das mit den
Funktionen der SchweiBausristung gut vertraut ist. Eine falsche Bedienung kann eine Ge-
fahrensituation herbeiftihren, die Personen- und Maschinenschéaden verursachen kann.

1. Personal, das mit der SchweiBausristung arbeitet, muss vertraut sein mit:
e der Bedienung

dem Standort des Notausschalters

der Funktionsweise

den geltenden Sicherheitsvorschriften

SchweiBvorgangen

2. Der Bediener muss sicherstellen:
 dass sich kein Unbefugter im Arbeitsbereich der SchweiBausrustung befindet, wenn die-
se eingeschaltet wird.
e dass keine Person ungeschitzt steht, wenn der Lichtbogen geziindet wird.

3. Der Arbeitsplatz muss:
 fir den Zweck geeignet sein.
e zugfrei sein.

4. Personliche Schutzausristung
¢ Immer die vorgeschriebene, persénliche Schutzausriistung wie z.B. Schutzbrille, feuer-
sichere Arbeitskleidung, Schutzhandschuhe tragen.
¢ Keine lose sitzenden Gegenstande wie Girtel, Armbander, Ringe usw. tragen, die
hangenbleiben oder Brandverletzungen verursachen kénnen.

5. Sonstiges
« Kontrollieren, ob die angewiesenen Ruckleiter gut angeschlossen sind.
¢ Eingriffe in elektr. Gerate dlrfen nur von einem Elektriker vorgenommen werden.
e Erforderliche Feuerldéschausristung muss an einem gut sichtbaren Platz leicht zuganglich
sein.
e Schmierung und Wartung der SchweiBausristung darf nicht wéhrend des Betriebs erfolgen.
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LN WARNUNG i

BEIM LICHTBOGENSCHWEISSEN UND LICHTBOGENSCHNEIDEN KANN IHNEN UND ANDE-
REN SCHADEN ZUGEFUGT WERDEN. DESHALB MUSSEN SIE BEI DIESEN ARBEITEN BESON-
DERS VORSICHTIG SEIN. BEFOLGEN SIE DIE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN IHRES ARBEIT-
GE-BERS, DIE SICH AUF DEN WARNUNGSTEXT DES HERSTELLERS BEZIEHEN.

ELEKTRISCHER SCHLAG - Es besteht Lebensgefahr.

J Die SchweiBausristung gemaBs oértlichen Standards installieren und erden.

J Keine stromfiihrenden Teile oder Elektroden mit bloBen Handen oder mit nasser Schutzaus-
ristung berthren.

. Personen missen sich selbst von Erde und Werkstlck isolieren.

J Der Arbeitsplatz muss sicher sein.

RAUCH UND GAS - Koénnen lhre Gesundheit gefahrden.

. Das Gesicht ist vom SchweiBrauch abzuwenden.
. Ventilieren Sie und saugen Sie den Rauch aus dem Arbeitsbereich ab.

UV- UND IR-LICHT - Kénnen Brandschaden an Augen und Haut verursachen.
. Augen und Korper schitzen. Geeigneten Schutzhelm mit Filtereinsatz und Schutzkleider tragen.
. Ubriges Personal in der Nahe ist durch Schutzwéande oder Vorhdnge zu schutzen.

FEUERGEFAHR
. SchweiBfunken kénnen ein Feuer entziinden. Daher ist dafir zu sorgen, dass sich am SchweiB-
arbeitsplatz keine brennbaren Gegenstande befinden.

GERAUSCHE - UbermaBige Gerdausche konnen Gehérschaden verursachen.

. Schitzen Sie ihre Ohren. Benutzen Sie einen Kapselgehdrschutz oder einen anderen Gehor-
schutz.

. Warnen Sie Umstehende vor der Gefahr.

BEI STORUNGEN - Nur Fachpersonal mit der Behebung von Stérungen beauftragen.
| LESEN SIE DIE BETRIEBSANWEISUNG VOR DER INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME DURCH. |
SCHUTZEN SIE SICH SELBST UND ANDERE!

WARNUNG

Dieses Produkt ist flr den industriellen Gebrauch vorgesehen. Bei Hausgebrauch
kann das Produkt Funkstorungen verursachen. Es liegt in der Verantwortung des
Anwenders, entsprechende VorsichtsmaBnahmen zu ergreifen.

-102 -
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2 EINLEITUNG

2.1 Allgemeines

Der A2-A6 Process Controller (PEH) von ESAB ist ein Steuergerat, das zusammen
mit A2-A6-Automaten beim UP- oder MIG/MAG-SchweiBen zum Einsatz kommen
kann.

Das Steuergerat ist an die ESAB-Stromquellen vom Typ LAF und TAF angepaft.
Dank der weitgehenden Integration von Steuersystem und Stromquelle 148t sich eine
auBerst prazise ProzeBzuverlassigkeit garantieren.

Alle Steuereinheiten, die fur die Steuerung der SchweiBbewegungen und des
gesamten SchweiBvorgangs bendtigt werden, sind am Steuerpult angeordnet.

Von verschiedenen Systemkomponenten kommende Kabel werden auf der
Ruckseite des Steuergerates oder an Schaltkreisanschlisse im Inneren des
Steuergerates angeschlossen.

2.2 SchweiBstromquellen

Die SchweiBstromquellen sind speziell an die A2-A6 Process Controller angepalt.
SchweiB3stromquelle und Steuergerat sind Uber einen zweipoligen Bus miteinander
verbunden, der es ermdglicht, daB der SchweiBvorgang sehr viel genauer gesteuert
und kontrolliert werden kann als dies bisher moglich gewesen ist. Die Einstellung der
SchweiBstromquelle wird am Schaltpult des Steuergerates vorgenommen.

ESABs fruhere Generation von SchweiBstromquellen wie z. B. LAH, LAE und TAE
kann mit einem Umbausatz an das neue Steuergerat angepaBt werden.

Die neuen SchweiBstromquellen sind bereits so vorbereitet, daB sie einfach an die
A2-A6 Process Controller (PEH) angeschlossen werden kénnen.

Die SchweiBstromquellen liefern auch den entsprechenden Strom fur das
Steuergeréat, so daB keine externen Stromquellen bendtigt werden.

2.3 Technische daten

Process Controller (PEH) A2-A6

AnschluBspannung von der Stromquelle: 42V AC 50/60 Hz
AnschluBleistung: Max 900 VA
Motoranschliisse fir ESABs A2- oder

A6-Motoren:
Drehzahlregelung:

SchweiBgeschwindigkeit:
Max. manuelle Fahrgeschwindigkeit:
Zusatzwerkstoff, Vorschubgeschwindigkeit:

Motorstrom 5 A kontinuierlich, max 10 A

Interne EMK-Regelung bzw. mit AC-Tacho,
6 Impulse pro Motorumdrehung

0,1-2 m/min (je nach Fahrgestell)
2,0 m/min
0,3-25 m/min (je nach Drahtvorschubwerk)

Umgebungstemperatur: Max. 45° C, Min.-15° C
Relative Luftfeuchtigkeit: Max. 98 %

Gewicht: 5,5 kg

MaBe L x B x H: 355 x 210 x 164 mm
Schutzart: IP 23
Schutzform

Der IP-Code gibt die Schutzform an, d.h. den Schutzgrad gegen das Eindringen von festen Gegen-
stdnden und Wasser. Gerate mit der Kennzeichnung IP 23 sind fiir den Betrieb im Freien sowie in

geschlossenen Raumen vorgesehen.
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3 INSTALLATION

3.1 Allgemein
Die Installation ist von einem Fachmann auszufiihren.

3.2 Motoranschlusse fur den Vorschub des Zusatzdrahts (M1)

A2 Motor:
¢ Motorkabel: Dreileiterkabel mit Schirm an AnschluB K10.1 und K10.2

anschlieBen.

e AC-Tachometerkabel (Zubehor): Zweileiterkabel mit Schirm an K10.5 und K10.6
anschlieBen.

A6 Motor:

* Motorkabel: Vierleiterkabel mit Schirm an Anschlu3 K10.1 und K10.2
anschlieBen, und die Fremderregung an K10.3 und K10.4.

¢ AC-Tachometerkabel (Zubehdr): an K10.5 und K10.6 anschlieBen.

3.3 Motoranschlisse fur die Fahrbewegung (M2)

e Motorkabel: Zweileiterkabel mit Schirm an Anschlu8 K11.1 und K11.2
anschlieBen.

e Die Fremderregung des Motors an K11.3 und K11.4 anschlieBen (mit Schirm).

e AC-Tachometerkabel (Zubehdr): Zweileiterkabel mit Schirm an K11.5 und K11.6
anschlieBen.

Motoranschliisse fiir den Vorschub des Zusatzdrahts (M1)
Motoranschliisse fiir die Fahrbewegung (M2)
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3.4 AnschluB des Pulver- und Gasventils:

¢ Ausgang zum Anschluf3 des Pulver- und Gasventils 42 V AC max. 0,5 A.
» Abgeschirmtes Zweileiterkabel (2 x 0,75 mm2) an K12.1 und K12.2 anschlieBen.

3.5 AnschluB der Stromquelle:

e Das Steuerkabel (1) von der SchweiBstromquelle an Klemme XS1 anschlieBen.

3.6 AnschluB des SchweiBBkopfs:

e Die Lichtbogenspannung an Klemmbrett X2.1 anschlieBen.

AnschluB des Pulver- und Gasventils

AnschluB der
Stromquelle

| #:1-0]

g °

S

AnschluB des
SchweiBkopfs
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4 FUNKTIONSBESCHREIBUNG

4.1 Allgemeines

0

Start SchweiBstromquelle @I

Das Steuergerat kann manuell oder automatisch betrieben werden.

Im manuellen Betrieb werden Drahtvorschub und Fahrbewegung manuell
ausgefuhrt. Schweiparameter und andere fur den jeweiligen SchweiBvorgang
erforderliche SchweiBeinstellungen kdnnen voreingestellt werden.

Beim SchweiBen im automatischen Betrieb kann man voreingestellte
SchweiBparametersatze verwenden und aktuelle SchweiBparameter genauer
einstellen. Sonstige, im manuellen Betrieb vorgenommene Einstellungen kénnen im
automatischen Betrieb nicht verandert werden.

Das Steuergerat ist fir den manuellen Betrieb vorbereitet, sobald die Netzspannung
angeschlossen ist. Der SchweiBstart bedingt eine Umschaltung auf den
automatischen Betrieb. Bei SchweiBstopp oder Fehlern erfolgt immer ein Rlckgang
zum manuellen Betrieb.

4.2  Steuerpult 1 @
1. Notaus A2-A6
2. Drahtruckschub 13
3. Fahrbewegung 2 ‘
4. Fahrbewegung entgegen- % Jj ﬁ /
gesetzte Richtung 3 \ a(EalEa ‘: 12
5. Drahtvorschub N B lgl‘%;i”‘ f ‘/
—_— 4 5 6 =3
6. Menuwechsel i —
, [ﬁl/'@ Hjlsllsl (i ]-{11
7. Numerische Tastatur zur @ s J] -
Eingabe von Ziffern 4 Bnea [FIN
8. ENTER-Taste, Zeile wechseln / Vi T LN
9. SHIFT-Taste 5 6 7 8 9 10
10. SchweiB3stopp. Rickgang zum manuellen Betrieb
11. SchweiBstart. Ubergang zum automatischen Betrieb
12. Schnellbewegung, Drahtvorschub oder Fahrbewegung
13. Blattern (bei voreingestelltem Schweien) oder Aktivierung eines Ventils
(Hauptmenu)
Mit Pfeilen versehene Tasten werden beim SchweiBen zur IT ’ ' ’T
Erhéhung bzw. Verringerung von Stromstarke, Spannung und 1 3
Geschwindigkeit verwendet. I?\ I?‘ I%‘

Es kann geblattert werden, indem entweder , , @ + oder
n - eingedriickt wird.
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5 MANUELLER BETRIEB

5.1 Fahr- und Drahtbewegungen

Fahr- und Drahtbewegungen kénnen ohne SchweiBvorgang wie folgt angeordnet
werden:

0

Start SchweiBstromquelle @I

e Fahrbewegung in Richtung des viereckigen Symbols auf dem Automat.
Normale Geschwindigkeit .
e  Fahrbewegung in Richtung des dreieckigen Symbols auf dem Automat.

Normale Geschwindigkeit .

Abbruch des oben beschriebenen Vorgangs durch erneute Betatigung der
jeweiligen Taste.

e Ruckschub des Drahtes. Normale Geschwindigkeit .
Der Rickschub erfolgt, solange die Taste betétigt wird.

e Vorschub des Drahtes. Normale Geschwindigkeit .
Der Vorschub erfolgt, solange die Taste betéatigt wird.
e Nach dem Start kann die maximale Geschwindigkeit mit der Schnelltaste

vorgegeben werden .

Die Leuchtdiode der Taste leuchtet auf.
¢ Rickgang auf normale Geschwindigkeit durch erneute Betatigung der

Schnelltaste .
Unmittelbarer Stopp durch Betatigung von , oder auch bei

Hochstgeschwindigkeit.

Einstellung von Normal- bzw. Hochstgeschwindigkeit unter
“VOREINSTELL. SYSTEM*.

5.2 Ventilsteuerung

Bei dieser Steuerung wird vorausgesetzt, daB man sich im "HAUPTMENU*
befindet.

o \entil fur Pulver oder Gas mit offnen.

¢ (Offenes Ventil mit derselben Taste schlieBen.
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6 MENUS

6.1 Meni-Ubersicht

2]

A \' anmin
4 400 250 50 ']
3.0 e
HAUTMENU
+ |

Riktning A
Start Direkt

SVETSAVSLUTNING
TRADDATA

Reglering CA
SYSTEMKONFIGURATION

VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN

fgb7meig

Die Software der A2-A6 Process Controller (PEH)
unterteilt sich in einige Menus.

Die Programmstruktur geht aus der nachstehen-
den Ubersicht hervor.

HAUPTMENU

* SET ¢ Energieversorgung pro cm

e SchweiBstrom ¢ Drahtvorschubgeschwindigkeit
* Lichtbogenspannung ¢ SchweiBgeschwindigkeit
* Voreinstellungsanzeigen

VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN

e Art der Lichtbogenzundung

e SchweiBabschluBart « SchweiBrichtung

* Regelverfahren ¢ Drahttyp ¢ Drahtmaterial
e Drahtmal

VOREINSTELL. SYSTEM / DISPLAY-MENU /
FEHLERLISTE

Menus, die dem Anwender nicht zur Verfligung
stehen.
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7 HAUPTMENU

Im Hauptmenl werden die beim SchweiBvorgang zu verwendenden Werte fur
SchweiB3strom, Lichtbogenspannung und SchweiBgeschwindigkeit angegeben.
Wahrend der SchweiBarbeiten kdnnen die SchweiBparameter gedndert oder vollig
neue Parametersatze gewahlt werden.

0

Start SchweiBstromquelle @I.

AnschlieBend hat das Hauptment folgendes Aussehen:

Beispiel des Display-Aussehens beim Schweien mit konstanter Stromstarke (CA),
gewahlt wurde.

SET1

A v 32##: A i . .
4 350 330 23 [ 350 Gewahlter SchweiBstrom in Ampere.

3.0 ke,

Beispiel fir das Aussehen des Displays beim SchweiBen mit konstanter
Drahtvorschubgeschwindigkeit (CW), gewahlt wurde.

SET1

. 30 ki/em . .
cmmin -V cmmin cm/min Angabe der gewahlten

4 1o 330 23 " 110 Drahtvorschubgeschwindigkeit.
3.0 oo,

Displaybild bei laufendem SchweiBvorgang mit konstanter Drahtvorschubgeschwin-
digkeit (CW), ansonsten wie oben.

SET1

v o Resultierender SchweiBst h
cnvmin cmymin esultierender SchweiBstrom nac
i 10 330 23 . 350 A dem SchweiBstart.

3.0 ahe,

Fur die Wahl von (CA) oder (CW), siehe das Menu “VOREINSTELLUNG
SCHWEIBEN” auf Seite 113.

SET 1 |Wahl von Parametersatz 1 von 10 mdglichen (kann unsichtbar gemacht werden).

30 kd/em | Angabe der Streckenergie in kd/cm, die mit den fir SchweiBstrom, Lichtbogenspannung
und SchweiBgeschwindigkeit gewahlten Werten erzielt wird (kann unsichtbar gemacht

werden).
3:\3, 0 Gewabhlte Lichtbogenspannung in Volt.
cmz/:r;un Gewahlte SchweiBgeschindigkeit in Zentimeter pro Minute.

_'é_ Zeigt den Starttyp an

| Zeigt die Richtung der Fahrbewegung an

=t | Zeigt an, falls der Ventilausgang gedffnet oder geschlossen ist.

Beispiel fir das Aussehen des Displays beim Auftreten von Fehlern.

SET1

250 A 30 kJ/em Der Fehlercode erscheint im unteren linken Teil des Displays,

m/mi v m/mi . : . .
i °11'3n 33.0 czzramn n die Meldung wird mit bestétigt.

3_0E”°’ 1:T154 Hoéchstens 20 Meldungen werden chronologisch gespeichert.

e Start SchweiBvorgang mit . Die Leuchtdiode der Taste leuchtet auf.
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e Stopp SchweiBvorgang mit

7.1  Eingabe der SchweiBparameter

Nach dem Start der SchweiBstromquelle erscheint das Hauptmena auf dem Display.

Unter "Display-Menu“ kann man festlegen, mit wievielen Parametersatzen man
arbeiten will. Wird mit mehr als einem Parametersatz gearbeitet, erscheint die
SET-Nummer in der oberen linken Ecke.

2 3
\ \ ,
1. SchweiBstrom, alternativ T A, \V % e
Drahtvorschubgeschwindigkeit 4 350 330 23 n
30 ] . -
2. SET-N. | |
_ ) Fy
. 2] Ll
3. Lichtbogenspannung — 2 s s -
4. SchweiBgeschwindigkeit 2] [0 Raa 1
. SchweiBgeschwindigkei KN RN | KN _
B0E e

Bei der Arbeit mit nur einem Parametersatz mit Punkt 3 beginnen.

+ betatigen, damit das "Parametersatzfeld markiert wird.

Gewunschte SET-Nummer eingeben und betatigen.
Feld fur SchweiBstrom markieren, alternativ Drahtvorschubgeschwindigkeit

durch Betatigung von .

Gewulnschten SchweiBstrom eingeben, alternativ gewtinschte Drahtvorschubge-
schwindigkeit. Hochstens 4 Ziffern, betatigen.

Markierung durch Betatigung von zum Feld fur Lichtbogenspannung
verlegen.

Gewdulnschte Lichtbogenspannung eingeben, hdchstens 3 Ziffern, betatigen.

Markierung durch Betatigung von zum Feld fur SchweiBgeschwindigkeit
verlegen.

¢ Gewlnschte SchweiBgeschwindigkeit eingeben, héchstens 3 Ziffern, betéatigen.

Damit ist der gesamte SET markiert und einsatzbereit. Insgesamt kdnnen weitere 9
Satze gespeichert werden (insgesamt 10 SETS).
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7.2 Einstellung der Parameterwerte (beim Schwei3en)

Nach dem SchweifB3start kénnen die SchweiBparameter mit den Pfeilziffertasten
nachgestellt werden.

SET 1
30 kJ/cm
A \' cnymin
4 350 33.0 23 [
3.0 1 T ‘
| |
— —
ft f i
‘ . ’ 123 F1
r 0o
- S 4 5 6 =
2] O ;
7 8 9 I
— ¥ g 4
b —
#jlo e/l [o
Erhéhen Verringern
SchweiBstrom alternativ Drahtvorschubgeschwindigkeit

Lichtbogenspannung

SchweiBgeschwindigkeit

Werte wie folgt speichern:

SchweiBvorgang mit abschlieBen.

Die geanderten Werte mit speichern.
Wenn die ursprunglichen Werte beibehalten werden sollen,

n - betatigen.
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7.3 Wahl eines neuen Parametersatzes wahrend des
SchweiBvorgangs

(Nur méglich, wenn man Uber die Einstellung im "Display-Menu“ mehrere
Parametersatze vorgegeben hat)

Direkte Wahl
Wahrend des SchweiBvorgangs mit Parametersatz 1 ("SET 1”) soll ohne vorherige
Untersuchung auf Parametersatz 6 ("SET 6“) umgeschaltet werden.

. @ * betatigen.

Das Feld "SET 1“ wird markiert, und Parametersatz 1 ist aktiv.

i betatigen.

Das Feld "SET 6 blinkt.

J betatigen.

Das Feld "SET 6“ wird markiert, und Parametersatz 6 ist aktiv.

Wahl mit Untersuchung

Wahrend des SchweiBvorgangs mit Parametersatz 1 ("SET 1”) soll mit vorheriger
Untersuchung auf Parametersatz 6 ("SET 6“) umgeschaltet werden.

e Das Feld "SET 1 “ mit @ + markieren.
i betatigen.

Das Feld "SET 6“ blinkt.
e Der neue Parametersatz wird untersucht, bevor er mit @ + aktiviert
wird.

Die ganze Zeile mit den angezeigten SchweiBparametern blinkt und zeigt jetzt die
Werte von Parametersatz 6 ("SET 6“) an, Parametersatz 1 ("SET1“) wird aber bei
der laufenden SchweiBung weiterhin verwendet.

J betatigen.

Das Feld "SET 6“ wird markiert, und Parametersatz 6 ist aktiv.
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8 VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN

8.1 Allgemeines

Unter VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN werden Einstellungen vorgenommen, mit
denen z. B. Startverfahren, SchweiBrichtung, Drahtdurchmesser und ahnliche
Voraussetzungen zur Durchflhrung einer bestimmten SchweiBarbeit vorgegeben
werden. Diese Voreinstellungen kénnen nicht wahrend des SchweiBvorgangs
geandert werden.

Eventuell vorhandene Fehlermeldungen im Hauptmenu mit bestatigen.

e Vom HAUPTMENU mit auf VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN
wechseln.

Auf dem Display erscheinen einige Wahlbereiche in Spalte A (siehe Seite 114) und
die entsprechenden Alternativen in den Spalten B und C. Die anderen wahlbaren
Alternativen kénnen einzeln durch Blattern aufgerufen werden.

Der Zeilenwechsel erfolgt in Spalte A.

Zur Anderung der Einstellung von Spalte A mit auf Spalte B und C
wechseln.

e Gewulnschte Alternative mit oder @ + aufsuchen oder eigene Werte
fur die Zeile 3 und 4 ("Anzahl drahte”) eingeben.

e Zum Zeilenwechsel mit @ + zu Spalte A zurtckkehren.

e Mit zur nachsten Zeile springen.
Nach der letzten Zeile erscheint wieder Zeile 1.

e Ruckkehr zur vorherigen Zeile mit @ + .

Mit dieser Kombination kommt man auch direkt von Zeile 1 zu Zeile 6.
Erklarung:

Erscheint in Kombination mit einer anderen Taste, ist zuerst zu betatigen
und eingedruckt zu halten, wahrend die andere Taste betatigt wird.
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8.2 Verfugbare Einstellungsfunktionen
VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN
A B C
. A (DREIECK),

1 | Richtung B (VIERECK)

2 |Start 4 Direkt 4 Schleif

3 |scHwEISSABSCHLUSS Kreterfullung 10-3000 ms
Nachbrennzeit 10-3000 ms
Drahttyp Homogen, Rohr, Band
Drahtdurchmesser
wenn "Homogen” gewahit 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 24 3,0 3,2
wurde 4,05,0 6,0

4 DRAHTDATEN wenn “Rohr” gewahlt 08 1,0 1,2 16 2,0 24 3,0 3,2
wurde 4,0
wenn “Band” gewahlt 30x0,5 60x0,5 100x0,5
wurde
Drahtmaterial Fe, Al, SS
Anzahl dréhte 1,2

5 |Regelung CA, CW

6 |VOREINSTELL. SYSTEM

Wechsel auf die Untermentis in Zeile 3 und 4:

e Menu markieren und betatigen.

e Rucksprung zu "VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN” mit @ + .

 Ricksprung zum "HAUPTMENU” mit @ + .

fgb7fs1g
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8.3 Definitionen

1. Richtung
Zwei Alternativen stehen zur Auswahl: A (Dreieck) und Bl (Viereck) (die Symbole

sind auf allen Einheiten vorhanden).
e A (Dreieck) ist die Fahrbewegung in einer Richtung.
* W (Viereck) ist die Fahrbewegung in der entgegengesetzten Richtung.

2. Start
Zwei Alternativen stehen zur Auswahl: Direktstart oder Schleifstart.

. j_ Direktstart bedeutet, daB die SchweiBbewegung startet, wenn der Lichtbogen
gezundet worden ist.

. _é. Schleifstart bedeutet, daB die SchweiBbewegung gleichzeitig mit dem
Drahtvorschub startet. Schleifstart wird z. B. beim SchweiBen von rostigen oder
schmutzigen Materialien verwendet.

3. SCHWEISSABSCHLUSS
Kraterfiillung und Nachbrennzeit konnen eingestellt werden.
Die Kraterfullzeit kann zwischen 10 und 3000 ms (0,01 - 3 Sek.) eingestellt werden.

Die Kraterflllfunktion kommt zum Einsatz, wenn man einen SchweiBabschlu3 ohne
Krater erzielen will. Die Kraterfullung wird eingeleitet, wenn der SchweiBstopp-

Schalter ‘ © ’ betatigt worden ist, und l1auft wahrend der voreingestellten Zeit ab. Die
Funktion ist in erster Linie fur das MIG/MAG-SchweiBen von Bedeutung.

Nachbrennzeiten von 10 bis 3000 ms (0,01 - 3 Sek.) kdnnen eingestellt werden.
Die Nachbrennzeit startet, wenn die Kraterfullung abgeschlossen worden ist.
Eine richtig eingestellte Nachbrennzeit verhindert, da

e der Draht am Werkstlck haften bleibt.

e der Draht in der Duse hangenbleibt.
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4. DRAHTDATEN

Drahttyp

Man kann die Anlage auf den jeweiligen Draht einstellen, der beim Schweifen zum
Einsatz kommen soll. Das Steuersystem muB Angaben Uber das Aussehen des
Drahtes erhalten, damit Start- und Stoppvorgang optimiert werden kdnnen.

e Homogendraht

e Rohrdraht

e Band

Drahtdurchmesser

Die Wahl des Drahtdurchmessers hat einen groen EinfluB auf SchweiBvorgang und
Kraterfullung. Beim SchweiBen mit anderen Drahtdurchmessern als den in der
Tabelle angegebenen ist der im MenU am nachsten liegende Drahtdurchmesser zu
wahlen.

Bemerkung. Fur gewisse besondere Drahtmaterialien kann ein besseres
SchweiB3ergebnis erhalten werden, wenn ein Wert eingestellt wird, der von dem
wirklichen Drahtdurchmesser um 1 Schritt abweicht (normalerweise 1 Schritt von
dem wirklichen Wert).

Wenn metrische Einheiten angewendet werden gibt es folgende Alternativen:
e Homogendraht 08/10/12/16/2,0/2,4/3,0/3,2/4,0/5,0/6,0 mm

* Rohrdraht 0,8/1,0/12/16/2,0/2,4/3,0/3,2/4,0 mm
e Band 30x0,5/60x0,5/100 x 0,5 mm

Wenn die Zoll-Einheit angewendet wird gibt es folgende Alternativen:

e Homogendraht 0.030, 0.040, 0.047, 1/16, 5/64, 3/32, 7/64, 1/8, 3/32,
7/64, 1/8, 5/32, 3/16, 1/4

* Rohrdraht 0.030, 0.040, 0.047, 1/16, 5/64, 3/32, 7/64, 1/8, 3/32,
7/64, 1/8, 5/32
 Band 30x0,5/60x0,5/ 100x0,5

Drahtmaterial

Beim SchweiBen mit verschiedenen Zusatzwerkstoffen werden die Start- und
Stoppverfahren durch die Materialwahl beeinfluBt. Daher ist es wichtig, daB3 aus der
Einstellung hervorgeht, ob man mit Zusatzwerkstoffen auf Stahl- oder
Aluminiumbasis schweiBt.

e Fe Zusatzwerkstoff aus Stahl

e Al Zusatzwerkstoff aus Aluminium

o SS Zusatzwerkstoff aus Nichtrostender Stahl

Anzahl Drahte

Hier konnen die Werte 1 oder 2 eingegeben werden.
Beim SchweiBen mit zwei Drahten (Twin Arc) ist z. B. der Wert 2 einzugeben.
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5. Regelung

Beim SchweiBen kénnen 2 verschiedene Betriebsarten verwendet werden, entweder
mit konstanter Stromstérke CA oder mit konstanter Drahtvorschubgeschwindigkeit
Cw.

e CA, konstante Stromstarke. Wird normalerweise beim UP-Schweien
verwendet, bei dem mit groben SchweiB3geraten, hohen Stromwerten und
groBen SchweiBBbadern gearbeitet wird. Der Drahtvorschub wird von der
Stromquelle gesteuert, so daB ein konstanter Strom gehalten wird.

e CW, konstante Drahtvorschubgeschwindigkeit. Wird normalerweise beim
MIG/MAG-SchweiBen verwendet, mit kleinen SchweiBbadern, dinnen Blechen
und dinnen Zusatzwerkstoffen. Mit dieser Steuerung ist es einfacher, ein
konstantes A-MaB beim Schwei3en zu erzielen. Die konstante Drahtvorschub-
geschwindigkeit wird vorgegeben, der Strom ist ein Ergebnis der gewahlten
Drahtvorschubgeschwindigkeit. Der sich ergebende Stromwert wird oberhalb der
eingestellten Drahtvorschubgeschwindigkeit angezeigt (siehe Display auf Seite
117).

8.4 \Voreinstellungsindikatoren

Werte und Symbole auf dem Display beziehen sich auf gewahlte Voreinstellungen,
siehe nachstehende Tabelle.

G )
SET 1
350 A 30 kd/cm
cm/min \'} cm/min
4 110 33.0 23 u
Erscheint im Display im “VOREINSTELLUNG SCHWEISSEN”
“‘HAUPTMENU” als Alternativen
i Start Direkt
4 Schleif
A Richtung DREIECK
[ | VIERECK
Anzeige in Klartext Drahtdurchmesser
(z. B. 3.0)
Homogen 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,5 3,0 3,2 4,0 5,0 6,0
Rohr 08 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4 3,0 3,2 4,0
Band 30x0,5 60x0,5 100x0,5
-
& AUSGANG Ventil
e EIN/AUS
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9 FEHLERLISTE

9.1 Fehlercodes

M1.3 |Zu hohe Temperatur Stopp [Abwarten, bis die Temperatur gesunken ist
Drahtvorschubmotor (Motor 1)

M1.1 | Tachofehler Stopp |Fahrmotor Drahtvorschubeinheit / Getriebe
Uberprifen / Tacho

M1.2 | Zu hoher Strom Stopp | Drahtvorschub Uberpriifen

Fahrmotor (Motor 2)
M2.1 | Tachofehler Stopp | Fahrmotor / Getriebe berprifen / Tacho
M2.2 | Zu hoher Strom Stopp | Fahrmotor / Getriebe Uberprifen
SchweiBstromquelle (T1)

T1.01 | Kommunikationsfehler Stopp | Kabel und Anschlusse kontrollieren

T1.51 |Falsche SchweiB3spannung Stopp | Fugenzubereitung Uberprifen

T1.52 |Falsche Stromstarke Stopp | Fugenzubereitung Uberprifen

T1.53 | MiBlungener Start Stopp [ Vorschubspitze und eingestellte SchweiBpa-
rameter Uberprifen

T1.54 | Stromgrenze Stopp [ KurzschluB SchweiB3schaltkreis / KurzschluB
beseitigen

T1.55 | Thermostat / zu hohe Temperatur Stopp | Abwarten, bis die Temperatur gesunken ist

T1.57 | SchweiBlichtbogen erloschen Stopp [ Drahtvorschub Uberpriifen

Eingange / Ausgange
Display Kein Klhlwasser Stopp | Kontrollieren, ob das Wasser flieBt vorhan-
(B”E”d’d__ (Eingang K22 offen) * g?n ist, oder ob der Grenzschalter gedffnet
Keine Gasversorgung Stopp | Gasdruck Uberpriifen
(B'EE”“’ 4 || (Eingang K23 offen) *

* Die Eingange werden in den Einstellungen im Menu “VOREINSTELL. SYSTEM” aktiviert.

10  WARTUNG

10.1 Allgemeines

ACHTUNG!

Samtliche Garantien des Lieferanten werden ungliltig, wenn der Kunde selbst
wéhrend der Garantiezeit Eingriffe in die Maschine vornimmt um evtl. Fehler zu
beseitigen.

11 ERSATZTEILBESTELLUNG

Ersatzteile werden durch lhren nachsten ESAB-Vertreter bestellt, siehe letzte Seite
dieses Dokuments. Bei der Bestellung von Ersatzteilen sind Maschinentyp, Serien-

nummer sowie Bezeichnung und Ersatzteilnummer It. Ersatzteilverzeichnis auf Seite
241 anzugeben.

Dies erleichtert die Kundendienstarbeit und gewahrleistet eine korrekte Lieferung.
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