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1 ALLGEIMEN

ﬁ 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 Gerats 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 zugehdrigen 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 Personenschéaden hin.

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

A 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:

Dricken

. @ 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

Die Fernsteuerung RC210 ist ein Bedienfeld, das Uber eine verkabelte CAN-BUS-Verbindung erlaubt, mit
Fernzugriff die Schweillparameter der folgenden Stromgeneratoren zu kontrollieren:

o Pioneer 3200 - 4000 - 5000

o Pioneer Pulse 3200 - 4000 - 5000

2 INSTALLATION

2.1 VERBINDUNGEN

1. CAN-BUS-Stecker flur Fernsteuerung

CANH_A
CANL_A
+15V_CAN
| GND_CAN

|
;i

Poe ol
i
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2.2 ANSCHLUSS AN DEN STROMGENERATOR

GEFAHR!

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

EEA NG

Die Fernsteuerung mit dem Stromgenerator mit der entsprechenden Verkabelung verbinden, wie in der Abbil-

dung dargestellt.

10
o ————
—

1.  CAN-BUS-Stecker fur Fernsteuerung

@ m Je nach Installationsbedurfnissen ist es moglich, das Bedienfeld fur den Fernzugriff
auch mit dem CAN-BUS-Stecker an der hinteren Platte des Stromgenerators zu verbinden.

Siehe Bedienungsanleitung des Stromgenerators flr die Liste der verfligbaren Verbindungen.
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3 BEDIENOBERFLACHE

ELEMENT FUNKTION

Port zum Anschluss eines USB-Sticks flr den Job-Export/-Import.
Die System-Firmware kann tGber den USB-Anschluss aktualisiert werden.

Das Aufleuchten der LED zeigt an, dass die folgenden Parameter angezeigt wer-
40 a den und geandert werden kénnen:

A © b |3)Drahtgeschwindigkeit
) =0 c b) Schweilstrom
0O 5 d c) Dicke des zu schweildenden Zusatzwerkstoffs
0L e d) Korrektur der Lichtbogenhdhe
©OJ0B f e) Lichtbogendynamik

f) Wiederaufruf eines gespeicherten Jobs

- » Wahrend das SchweiBen: Das Display zeigt die aktuellen Amperezahlen an.

» Wenn die HOLD-LED leuchtet: Das Display zeigt den letzten gemessenen
Wert fur den Strom.

Die Einschaltung signalisiert die Anzeige des beim Schweil}en zuletzt gemesse-
HOLD nen Spannungs- und Stromwertes auf den Displays 3 und 5.

() Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer Schweilyvorgang beginnt oder wenn eine
Einstellung geandert wird.
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ELEMENT

FUNKTION

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

Menii-Taste ermdglicht den Zugriff auf das Menu, Uber das die Hauptmerkmale
der Schweilinaht eingestellt werden.

Programm-Taste: Nur in der Betriebsart MIG/MAG- und MMA-Schweil3en aktiv.
Wenn Sie diese Taste drucken, erhalten Sie Zugriff auf das Menu, in dem Sie
den zu schweillenden Zusatzwerkstoff und/oder den verwendeten Elektrodentyp
auswahlen kénnen.

Verfahren-Taste: Wenn Sie diese Taste drucken, erhalten Sie Zugriff auf das
Mend, in dem Sie das Schweiliverfahren auswahlen konnen, das Sie verwenden
mochten.
Wahlbare Verfahren:

* MIG/IMAG KURZ/SPRUH

* WIG

« MMA

Taste GAS: Nur in der Betriebsart MIG/IMAG- und TIG-Schweif3en aktiv. Durch
Dricken der Taste wird das Gasmagnetventil aktiviert, um den FlieRdruck mit
dem in der Gasflasche oder im zentralen System montierten Regler zu kalibrie-
ren.

10

Taste JOB: Personliche Einstellungen der Schweillung kénnen als Job gespei-
chert und geladen werden.

Wenn Sie diese Taste drlcken, erhalten Sie Zugriff auf das Menu JOB-Verwal-
tung.

11

Taste BETRIEBSART BRENNERTASTER: Nur in der Betriebsart MIG/IMAG-
und TIG-Schweilden aktiv. Wenn Sie diese Taste drlcken, erhalten Sie Zugriff auf
das Mend, Uber das die Betriebsart Brennertaster ausgewahlt wird.

12

Taste DRAHT EINFADELN: Nur in der Betriebsart MIG/MAG-Schweilien aktiv.
Wenn sie gedruckt wird, steuert sie das Einfadeln des Drahts.

13

Fast-Job-Tasten: Diese Tasten sind mit JOBs aus dem Schnellspeicher und
-abruf belegt.

(Innerhalb des Menus wird die zugewiesene Funktion durch den Text angege-
ben, der Uber der Taste auf dem Display erscheint).

14

LCD: Das Display zeigt die Menus zur Einstellung des Schweil3gerats und seiner
Funktionen an.

15

®|lassec o caff

ENCODER MIT INTEGRIERTER TASTE

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

Wahrend des SchweiRens: Der Encoder andert den Wert des aktiven Parame-
ters.
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3.1 MITTLERES DISPLAY

MIG/MAG PULS _}}-,

MAT: G3/3 Si 1.0
GAS: 82% Ar - 18% C02
aon w8 B

Job 1: EasyJob1

Jall W L8 2 X

ELEMENT

FUNKTION

1

SCHWEISSVERFAHREN des aktuell verwendeten Synergieprogramms.

Gewshite BETRIEBSART des BRENNERTASTERS.

ZUSATZWERKSTOFF des ausgewahlten Synergieprogramm.

DRAHTDURCHMESSER des ausgewahlten Synergieprogramms.

GAS des ausgewahlten Synergieprogramms.

STATUSLEISTE.

Name des derzeit verwendeten JOBS .

OIN|oOjOa|b~|jOIN

Felder fur FAST JOBs.
(FAST JOBs sind JOBs, die schnell gespeichert, abgerufen und tberschrieben wer-
den konnen).

DOPPEL PLUS: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiv ist.

10

BILEVEL: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiv ist.

11

PUNKTSCHWEISSEN-PAUSE: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiv
ist.

12

KUHLEINHEIT DEAKTIVIERT: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Kiihleinheit
nicht vorgesehen oder nicht angeschlossen ist.

13

LOCK: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiviert ist.

14

JOB SELECTION: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion flir den Brennertaster
aktiviert ist.

15

JOB SELECTION (KEIN LICHTBOGEN): Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion
fur den Brennertaster aktiviert ist.

10
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3.2 NUMERISCHE DISPLAYS

Mit dem linken Encoder ist es mdglich, den Wert der folgenden Parameter zu wahlen und zu andern.

o Drahtgeschwindigkeit =8>

o Schweilstrom A

o Dicke des zu schweilenden Zusatzwerkstoffs ===
Das Einschalten der Led nahe des bezlglichen Symbols zeigt an, dass das numerische Display den
entsprechenden Parameter visualisiert.

SHORT/SPRUH STD J SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0 MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar - 18% C02 GAS: 82% Ar - 18% C02

1. Drlcken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.
2. Drehen Sie den Encoder, um den gewunschten Wert einzustellen.
Dricken Sie erneut die Taste des Encoders, um den folgenden Parameter zu wahlen

Mit dem rechten Encoder ist es moglich, den Wert der folgenden Parameter zu wahlen und zu andern.

o Korrektur Lichtbogenhdhe Is

o Lichtbogendynamik SH3

o Abruf eines gespeicherten Jobs JOB
Das Einschalten der Led nahe des bezlglichen Symbols zeigt an, dass das numerische Display den
entsprechenden Parameter visualisiert.

SHORT/SPRUH STD ‘ SHORT/SPRUH STD ‘

MAT: G3/3 Si1 21.0 MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar - 18% C02 GAS: 82% Ar - 18% C02

1. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.
2. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
Dricken Sie erneut die Taste des Encoders, um den folgenden Parameter zu wahlen

1
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4 VORLAUFIGE EINSTELLUNGEN

4.1 EINSTELLUNG DER SPRACHE

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Dricken Sie die Taste [Men].

2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Drucken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEMMENU

SPRACHE WAHLEN

English >
Italiano
Deutsch
Espafiol

(D A %5

4. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Sprachen

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Sprache auszuwahlen.

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

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

12
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4.2 FW-UPDATE

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].
2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
() e
SYSTEMMENU FW-Update

Sprachen

FW-Update

4. Wahlen Sie die gewunschte Elnstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: FW-Update
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
6. Stecken Sie den USB-Stick mit geladener Firmware in den entsprechenden Anschluss.

Wenn kein USB-Stick in den entsprechenden Anschluss eingesteckt wird, wird auf dem Display die Meldung "Es
muss ein USB-Stick mit einer FAT32-Partition eingesteckt sein" angezeigt.

Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display, um die Aktualisierung zu starten.

Warten Sie, bis der Aktualisierungsvorgang abgeschlossen ist.

13
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Wenn wahrend der Aktualisierung Probleme auftreten, wird auf dem Display eine Warnung angezeigt.

HINWEIS BEDEUTUNG

Datei nicht gefunden Datei nicht auf USB-Stick vorhanden.

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

Es muss ein USB-Stick mit einer FAT32-Partition einge-
steckt sein

Beschadigte Datei oder Datei mit gedndertem Namen (benennen Sie

Falsche Datei die mitgelieferte Aktualisierungsdatei niemals um).

Falsche Datei Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

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

Stromquellefehler tibel.

Fehler Pkg. Nr Die installierte Software kann nicht herabgestuft werden.

14
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4.3 ANLAGEEINSTELLUNG

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEMMENU Konfiguration

Draht einfédeln >
Konfiguration Drahtvorschub>

4. Wahlen Sie die gewunschte Elnstellung durch Drehen des Encoders.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Konfiguration>
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

15
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Einstellung Einfadeln des Drahts

Mit dem Parameter DRAHT EINFADELN wird die Drahtgeschwindigkeit beim Einfadeln eingestellt, wenn die

Taste .8 [EINFADELN] gedriickt wird.

Konfiguration Draht einfadeln

10.0 m/min
Konfiguration Drahtvorschub>

CU-Konfiguration

Konf. Push/Pull

Lock

(@

1. Wahlen Sie die gewlinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Draht einfadeln>

2. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

3. Drucken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Draht einfadeln Draht einfadeln

14.4 m/min 14.4 m/min

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

Durch Dricken der Taste [Men] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlick.
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Konfiguration Drahtvorschub

Durch die KONFIGURATION DRAHTVORSCHUB wird der Empfang der Befehle einer externen Einheit mit 1
oder 2 Potentiometern aktiviert.

Konfiguration Potentiometer

Draht einfadeln >
CU-Konfiguration
Konf. Push/Pull

2 (®

1. Wahlen Sie die gewlnschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Konfiguration Drahtvorschub>

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Potentiometer Potentiometer

1Pot.

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

Durch Dricken der Taste [Ment] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlick.
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Konfiguration Kuhleinheit

Konfiguration Kuhleinheit

Draht einfadeln >
Konfiguration Drahtvorschub>
Konf. Push/Pull

Lock

(D (5D

1. Wahlen Sie die gewlnschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: CU-Konfiguration>

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Kiihleinheit Kiihleinheit

AUTO AUTO

(D

4. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
o (AUTO, ON, OFF)

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

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

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

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Durch Dricken der Taste [Men] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlick.
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Push/Pull-Konfiguration

SIE kdénnen einen PushPull-Brenner installieren.
Wenn Sie die Steuerung des PushPull-Brennermotors aktivieren méchten, missen Sie diese Funktion aktivieren.

@ Informationen Um den PushPull-Brenner zu verwenden, muss das PushPull-Kit (Karte, Brenne-
ranschluss) in den Drahtvorschub eingebaut werden.

Konfiguration Konf. Push/Pull

Draht einfadeln >
Konfiguration Drahtvorschub>
CU-Konfiguration >

Konf. Push/Pull

(D & (> ()

1. Wabhlen Sie die gewlinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Konf. Push/Pull>

Driicken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Driicken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Konf. Push/Pull Konf. Push/Pull

SENOED
4. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.

o (ON, OFF)
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Durch Drucken der Taste [Menu] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlck.
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LOCK (Sperren/Entsperren von Anderungen)

Konfiguration

Draht einfadeln >
Konfiguration Drahtvorschub>
CU-Konfiguration

Konf. Push/Pull

1. Wahlen Sie die gewlnschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Lock>

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Lock

LOCK PAR.

4. Drehen Sie den Encoder, um den gewiinschten Wert einzustellen.
o (LOCK PAR, LOCK JOBS).
- LOCK PAR: sperrt die Anderung aller Parameter mit Ausnahme von: Lichtbogenkorrektur, Betriebsart
Brennertaster.
- LOCK JOBS: sperrt die Anderung der Jobparameter; es ist méglich, zwischen den gespeicherten Jobs zu
wechseln und sie zu laden.
5. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [Lock].
Durch Dricken der Taste [Men] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlck.

Geben Sie ein 3-stelliges Passwort ein.

[:g’ m Notieren Sie sich das gespeicherte Passwort, da Sie im Falle eines Verlustes
unseren Kunden-Service in Anspruch nehmen missen.

6. Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwéahlen.
7. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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Wiederholen Sie die Schritte 6 und 7 dreimal, bis Sie das vollstandige Passwort eingegeben haben.

Password: *** Lock

LOCK PAR.

Unlock

8. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Enter] auf der Tastatur auszuwahlen.

9. Dricken Sie die Encodertaste, um das eingegebene Passwort zu bestatigen.
Wenn Sie die Taste [Men] driicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick, ohne ein
eingegebenes Passwort zu bestatigen.

10. Die Anzeige ,Unlock” auf dem Display zeigt an, dass die Anderungssperre fir die gewéhlte Einstellung
aktiv ist.

Um Anderungen zu entsperren, miissen Sie den Bildschirm LOCK aufrufen.

Lock Password: ***

LOCK PAR.

11. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [Unlock].

Geben Sie das 3-stellige Passwort ein.
12. Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwahlen.
13. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Wiederholen Sie die Schritte 12 und 13 dreimal, bis Sie das vollstandige Passwort eingegeben haben.
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Password: *** Lock

LOCK PAR.

(52

14. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Enter] auf der Tastatur auszuwahlen.

15. Dricken Sie die Encodertaste, um das eingegebene Passwort zu bestatigen.
Wenn Sie die Taste [Men] driicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick, ohne ein
eingegebenes Passwort zu bestatigen.

16. Der am Display visualisierte Eintrag “Lock” gibt an, dass die Sperre der Anderungen fiir die gewéhite
Einstellung deaktiviert wurde.
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5 MIG/MAG-SCHWEISSEN

5.1 KALIBRIERUNG DES SCHWEISSKREISES

Mit dem gefuhrtem Verfahren zur Kalibrierung des Schweil3kreises werden die Widerstands- und Drosselwerte
des Schweil’kreises gemessen. Wenn der Drahtvorschubkoffer mit dem zugehérigen Kabelbiindel verwendet
wird, sollte der Widerstand ,R“ des Schweil3stromkreises mithilfe der Kalibrierfunktion ermittelt werden. Auf
diese Weise ist es mdglich, mit Kabelblindeln und Brennern unterschiedlicher Lange eine gleichbleibende
Schweilqualitat zu erzielen. Der Widerstand des Schweil3kreises hangt von dem verwendeten Kabelblindel
und dem Brenner ab. Es wird daher empfohlen, das Kalibrierungsverfahren zu wiederholen, wenn Sie diese
Komponenten austauschen. Beim vollstdndigen RESET des Generators wird der Kalibrierungswert wieder
durch den Standardwert ersetzt. Beim teilweisen RESET bleibt der zuletzt gemessene Wert gespeichert. Die
Kalibrierung ist nicht obligatorisch. Wenn der Benutzer sich also entscheidet, sie nicht durchzufiihren, behalt die
Maschine die Werkseinstellung bei.

Der Generator muss eingeschaltet sein.

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 @1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Kalibrierung

System

1. Dricken Sie die Taste [Mend].

2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Kalibrierung>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Kalibrierung Kalibrierung
Istwerte Schritt 1

Masse mit dem Werkstiick
verbinden n
(nachdem sie gereinigt

worden sind)

4. Dricken Sie zur Bestatigung die Encodertaste oder die [FWD]-Taste oder den Brennertaster.

5. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display (Schritt 1) und driicken Sie dann die Encodertaste oder die
[FWD]-Taste oder den Brennertaster, um zu bestatigen.
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Kalibrierung

Schritt 2

Gasdiise vom Brenner
entfernen
vom Brenner entfernen

6. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display (Schritt 2) und driicken Sie dann die

WELD THE WORLD

Kalibrierung

Schritt 3

Beriihren Sie das Werkstiick mit
der Spitze der Drahtfiihrung und
driicken Sie die Brennertaste

(T (®

[FWD]-Taste oder den Brennertaster, um zu bestatigen.
7. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display (Schritt 3) und driicken Sie dann die Encodertaste oder die
[FWD]-Taste oder den Brennertaster, um zu bestatigen.

RC210

Encodertaste oder die

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

angezeigt.

Auf diese Weise kann eine gleichbleibende Schweil3qualitat bei unterschiedlichen Langen von Kabelblindel,

Massekabel und Brenner erreicht werden.

Wenn die Messung fehlschlagt, erscheint die Meldung ,Kalibrierungsfehler® und der Vorgang kann ab Schritt 3

wiederholt werden.
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EINSTELLEN DES GASFLUSSES
Beim Hochfahren des Gerates zieht das Elektroventil 1 Sek lang an, sofort nach dem Program Update.
Auf diese Weise wird der Gaskreislauf geladen.

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 ?1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

2.  Den Druck des aus dem Brenner kommenden Gases mit dem an die Gasflasche angeschlossenen
Durchflussmesser regulieren.

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

3. Schlielen Sie das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste ﬂ [GAS].

® _Information pas Magnetventil schlieRt nach 30 Sekunden automatisch.
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5.2 EINSTELLUNG DES SCHWEISSPROGRAMMS

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

SHORT/SPRUH STD J

ZUSATZWERKSTOFF

MAT: G3/3 Si1 @1.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 G3/f1 Sin
CrNi 316

CrNi 309
CrNi 308

1. Dricken Sie die Taste [PROGRAMM]. Wahlen Sie die Kombination von Schwelﬂelnstellungen in den
nacheinander folgenden Bildschirmen.

» ZUSATZWERKSTOFF: Ermdglicht die Auswahl des Zusatzwerkstoffs des Schweillzusatzdrahtes.
o (z.B.: G3/4 SI1, CrNi 316, CrNi 308, AIMg5....... )

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

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

DURCHMESSER GAS

82% Ar - 18% CO2
92%Ar - 8% CO2

> DURCHMESSER Ermogllcht die Auswahl des Durchmessers des Schwelfszusatzdrahtes
Die verfugbaren Drahtdurchmesser hangen von dem gewahlten Zusatzwerkstoff ab.
4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
o (z.B.:0.8,0.9,1.0,1.2.....)
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
» GAS: Ermdglicht die Auswahl der Art von Gas fur die SchweiRung.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Die verfugbaren Gasmischungen hangen vom gewahlten Zusatzwerkstoff ab.
o (z.B.: 82% Ar - 18% CO2, 92%Ar - 8% CO2......)
7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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VERFAHREN VERFAHREN

MIG/MAG PULS GEPULST STANDARD
MIG/MAG KURZ/SPRUH

» VERFAHREN (1 Stufe) Erlaubt, nur dle mit den vorher vorgenommenen Elnstellungen kompatlblen
Schweilverfahren zu wahlen.

8. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung auszuwahlen.
o (z.B.: MIG/MAG PULS, MIG/MAG KURZ/SPRUH......)
9. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

(5 MIGIIIERN Das Verfahren MIG/MAG PULS ist nur fiir die Versionen Pioneer Pulse 3200-4000-
5000.

» VERFAHREN (2 Stufe): Erlaubt, eine spezifische Betriebsart des vorher gewahlten SchweilRverfahrens zu
wahlen.

10. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
11. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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MIG/MAG-SchweiBverfahren

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN (STANDARD)

Die Schweilart ist von der Art Short/Sprih.

- Kurzer Lichtbogen: Die Abldsung des Tropfens erfolgt durch einen Kurzschluss bei niedriger Stromstarke.

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

- Spruhlichtbogen: Die Ablagerung von Zusatzwerkstoff erfolgt ohne Kurzschluss bei hohen Stromstarken.
Synergisch bezieht sich auf ein Verfahren, bei dem der Bediener nur einen der Parameter einstellt, entweder
Stromstarke, Drahtgeschwindigkeit oder Spannung, und die anderen Parameter automatisch angepasst werden.

PF SYNERGISCHES MIG/MAG SCHWEISSEN (POWER FOCUS)

Der Unterschied zwischen Standard- und Power Focus-Lichtbogen liegt in der Konzentration und dem Druck,
den der Lichtbogen auf das Schmelzbad austibt.
Die Konzentration des Power Focus-Lichtbogens ermdglicht es, die hohe Temperatur auf den zentralen Teil des
Schweildguts zu konzentrieren.
Die Warmeeinflusszone ist beim Power Focus Lichtbogen kleiner.
Die Vorteile beim Schweil3en sind:

- grofRere Penetration und geringeres Risiko des Steckenbleibens

- héhere Geschwindigkeit der Ausflihrung

- grofRere Bogenstabilitat auch bei langen Stick-Outs

- geringere Kosten fiir die Fugenvorbereitung

- Verringerung des Volumens der zu fullenden Fugenmasse

SYNERGISCHES MIG/MAG SCHWEISSEN PR (POWER ROOT)

Power Root ist ein optimiertes Kurzlichtbogen-Verfahren mit Kaltdraht-Tropfentbergang.
Power Root ermdglicht eine sehr hohe Qualitat bei den Wurzellagen.
Die Vorteile beim Schweif3en sind:
- Optimierung des ersten Durchgangs
- vertikal abfallende Schweiflnahtqualitat
- hervorragende Bedienbarkeit
kalte Tropfenlibertragung
perfekte Verbindung von diinnen Blechen
ideal zum Schweil’en von Verbindungen mit groRen Spaltmalien.

MIG/MAG - SCHWEISSEN SHORT/SPRUH MAN

Die SchweilRart ist von der Art Short/Sprinh.
- Kurzer Lichtbogen: Die Ablosung des Tropfens erfolgt durch einen Kurzschluss bei niedriger Stromstarke.
- kugelférmig: Dies ist eine Ubergangsphase zwischen Kurzlichtbogen und Spriihlichtbogen.
- Spruhlichtbogen: Die Ablagerung von Zusatzwerkstoff erfolgt bei hohen Stromstarken, ohne dass es zu
Kurzschlissen kommt.
Die Einstellung der wichtigsten Schwei3parameter, Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Drossel, bleibt ganz
dem Bediener Uberlassen. Er muss den optimalen Arbeitspunkt fiir die gewtinschte Schweillung finden.
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SCHWEISSUNG MIG/MAG PULS

Das gepulste Verfahren ist eine Betriebsart der Schweilung, bei dem der Zusatzwerkstoff durch eine prazise
Regelung des Stromimpulses kontrolliert abgelagert wird.

Fir jede Kombination zwischen Art und Dicke des zu schweil3enden Zusatzwerkstoffs, Gas, Drahtgeschwindigkeit
und Durchmesser wurden spezifische Programme erstellt, um die Einstellung der Parameter zu vereinfachen. Es
mussen die Schweilldaten (Art des Zusatzwerkstoffs, Drahtdurchmesser, Gasart) und nur ein Schweil3parameter
eingestellt werden, zwischen Drahtgeschwindigkeit, Ampere, Starke des Zusatzwerkstoffs und Spannung.

Der Generator passt automatisch die anderen Parameter an, die sich auf diesen bestimmten gewahlten
Arbeitspunkt beziehen, um die beste Schweil3qualitat zu erzielen.

(& MGIGIITERN Das Verfahren MIG/MAG PULS ist nur fiir die Versionen Pioneer Pulse 3200-4000-
5000.
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MIG/MAG-SchweiRfunktionen

Doppel Puls

Es handelt sich um eine Funktion, die im Verfahren der synergistischen MIG/IMAG-Schweil3ung (Standard,Power
Focus,Power Root) aktiviert werden kann.

Diese Funktion ermdglicht die Steuerung von zwei zyklisch wechselnden Geschwindigkeiten zum Einfadeln des
Drahts gemaR den vom Bediener eingestellten Parametern der doppelten Geschwindigkeit.

JOB-AUSWAHL-FUNKTION

Die JOB-AUSWAHL ist eine Funktion, mit der Sie JOBs direkt Giber den Brennertaster aufrufen und wechseln
kénnen.
Das Wechseln von einem JOB zu einem anderen ist auch wahrend des Schweillens maglich.
Dies ermdglicht das Schweil’en unter verschiedenen Bedingungen (z.B. Wechsel von einer Schweil3position zu
einer anderen), ohne das Schweilden zu unterbrechen und ohne zur Benutzeroberflache gehen zu missen, um
JOB oder Parameter zu &ndern.
Es ist mdglich (durch Andern von JOBs), von einem Verfahren zu einem anderen zu wechseln, solange die
gespeicherten JOB-Verfahrene zur gleichen Verfahrenkategorie gehdren.
Kategorien:

- MIG/MAG (manuell, synergetisch, Power Focus, Power Root und Doppelte Geschwindigkeit)

- MMA

- WIG

FUNKTION JOB-SELECTION (BEI AUSGESCHALTETEM LICHTBOGEN)

Diese Funktion ahnelt JOB-SELECTION, jedoch kann die Wahl der Jobs mit dem Brennertaster nur ausgefiihrt
werden, wenn der Schweilllichtbogen abgeschaltet ist.

B-LEVEL-FUNKTION

B-LEVEL ist eine Funktion, mit der wahrend des Schweil’ens ein zweiter Stromwert aktiviert werden kann.
Der zweite Stromwert wird (beliebig oft) Gber den Brennertaster abgerufen, ohne dass das Schweil3verfahren
unterbrochen werden muss.

PUNKTSCHWEISSEN/PAUSE-FUNKTION

Das Punktschweil3en ist eine Funktion, mit der eine feste Schweil3zeit mit einer festen Pausezeit abgewechselt
werden kann.

Die Schweil3- und Pausenzeiten werden vom Bediener eingestellt.

Diese Funktion ist nutzlich beim Punktschweilen und wenn mehrere Schweilabschnitte von gleicher Lange
ausgefuhrt werden sollen.
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5.3 EINSTELLEN DES BETRIEBSART DES MIG/MAG-BRENNERTASTERS

SHORT/SPRUH STD J

BETRIEBSART

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Dricken Sie die Taste [BETRIEBSART BRENNERTASTER].

2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
o (2-TAKT, 4-TAKT, SONDER-2-TAKT, SONDER-4-TAKT).

3. Dricken Sie die Encodertaste, wenn Sie nur die Betriebsart des Brennertasters einstellen mochten,
andernfalls fahren Sie mit der Aktion in Schritt (4) fort.

BETRIEBSART VERFAHRENPARAMETER

erfahren

4. Dricken Sie die Taste [Mend].

5. Wahlen Sie die gewtiinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Verfahren>
Je nach gewabhlter Betriebsart des Brennertasters stehen unterschiedliche Verfahrenparameter zur
Einstellung zur Verfliigung.

6. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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VERFAHRENPARAMETER VERFAHRENPARAMETER

Drehen Sie den Encoder um den zu andernden Parameter auszuwahlen

Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.

Drehen Sie den Encoder, um den gewunschten Wert einzustellen.

0. Dricken Sie erneut die Encodertaste, um den eingestellten Wert zu bestatigen und zur Parameterauswahl
zuruckzukehren.

0o~

Driicken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.
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Verfahrenparameter mit Betriebsart Brennertaster in 2-Takt- und 4-Takt

0 ko 0
O -O-
(1) (2) (3)

(1) Gasvorstromung

» Dauer der Gasvorstromung vor Ziinden des Lichtbogens.

@M, wenn zu lange, wird den SchweilRvorgang 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) Drahtriickzug

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der Schweildung zurtiickgezogen 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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Verfahrenparameter mit Brennertaster in Betriebsart Sonder-2-Takt

(1) Gasvorstromung

» Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.

Hinweis : wenn zu lange, wird den Schweilvorgang 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 fir das Schweil3en eingestellten
Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe).
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (130 %) - maximum (200 %)

(3) Bog. Str. Start (Lichtbogenlangekorrektur)

» Der Parameter behandelt die Spannungskorrektur des Startstroms.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

(4) Zeit Str. Lichtbog.(Zeit Lichtbogenlangekorrektur)

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

(5) Rampe1

» Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Startstromniveau und dem Schweilniveau ein.
» Einstellbereich: Minimum (0,1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

(6) Rampe2

» Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Schweil3niveau und dem Endstromniveau ein.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

(7) Endstrom

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

» Der Parameter steuert die Spannungskorrektur des Endstroms.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0) - Maximum (10,0)

(9) Zeit Str. Bog.f. (Zeit Lichtbogenlangekorrektur)

» 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 Schweil3lichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)

(11) Drahtrickzug

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der Schweillung zuriickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10,0)
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Verfahrenparameter mit Brennertaster in Betriebsart Sonder-4-Takt

(1) Gasvorstromung

» Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.

Information : wenn zu lange, verlangsamt sie das SchweiRverfahren. 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 %)

(3) Bog. Str. Start (Lichtbogenlangekorrektur)

Der Parameter behandelt die Spannungskorrektur des Startstroms.
Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

>
>
(4) Rampe1

Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Startstromniveau und dem Schweilniveau ein.
Einstellbereich: Minimum (0,1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

>
>
(5) Rampe2

Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Schweil3niveau und dem Endstromniveau ein.
Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10,0 s)

>
>
(6) Endstrom

» 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) Bog. Endbogen (Lichtbogenlangekorrektur)

» Der Parameter steuert die Spannungskorrektur des Endstroms.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0) - Maximum (10,0)
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(8) Gasnachstromung

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

(9) Drahtriickzug

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der Schweillung zurtiickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0.0) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10.0).
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BETRIEB MIG/MAG 2T

: Brennertaster driicken

: Brennertaster loslassen

rs m-

: Brennertaster driicken und loslassen

' N 1. Anfluggeschwindigkeit
- mn 2. Gasvorstromung
3. Gasnachstromung
i (4) 4. Schweildstrom
5. Drahtgeschwindigkeit

I (2) (), t

()

L} (1)

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

o Drtcken Sie (1T) und halten Sie den Brennertaster gedrtickt.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Zusatzwerkstoff 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 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 flr Gasnachstrdmung (zeitgesteuert).
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BETRIEB MIG/MAG 2T PUNKTSCHWEISSEN
1 4
= : Brennertaster driicken
1
- Brennertaster loslassen
"
~ : Brennertaster driicken und loslassen
" 1. Anfluggeschwindigkeit
o 2. Gasvorstromung
A 3. Gasnachstromung
(4) 4. Schweillstrom (SPOTZEIT)
5. Drahtgeschwindigkeit

v
-

&; (1)

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

o Drtcken Sie (1T) und halten Sie den Brennertaster gedrtickt.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Zusatzwerkstoff 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 Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
- Der Schweifzustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fiir die mit dem Parameter ,Spotzeit“ vorgegebene

Dauer erhalten.

- Nachdem die Spotzeit abgelaufen ist, wird das SchweilRen automatisch beendet.
- Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum flr Gasnachstrdmung (zeitgesteuert).
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BETRIEB MIG/MAG 4T

: Brennertaster driicken

: Brennertaster loslassen

rs m-

: Brennertaster driicken und loslassen

WELD THE WORLD

RC210

(4)

()

O, o

(3) ¢

abrwbd=

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweildstrom
Drahtgeschwindigkeit

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

o (1T) driicken und den Brennertaster (2T) loslassen.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Zusatzwerkstoff 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 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 Lassen Sie den Brennertaster los (4T), um das Gasnachstrémungsverfahren zu starten (zeitgesteuert).
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BETRIEB MIG/MAG 4T B-LEVEL

: Brennertaster driicken

: Brennertaster loslassen

rs m-

: Brennertaster driicken und loslassen

<03s <03s 1. Anfluggeschwindigkeit
:: :: :: :: 2. Gasvorstromung
3. Gasnachstromung
1 4) 4. Schweiltstrom
(6) 5. Drahtgeschwindigkeit
I 6. Strom B-level
(2) (3) ¢

)

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

o (1T) driicken und den Brennertaster (2T) loslassen.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Zusatzwerkstoff 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 Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

- Beinormaler SchweiRgeschwindigkeit den Brennertaster driicken und sofort loslassen, um auf den zweiten
Schweil3strom umzuschalten.

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

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

o Knopf zum Absenken drticken (3T) und gedrickt halten, nun wird der Absenkvorgang eingeleitet.

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

o Lassen Sie den Brennertaster los (4T), um das Gasnachstrémungsverfahren zu starten (zeitgesteuert).
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BETRIEB MIG/MAG 2T - 3 STUFEN

: Brennertaster driicken

RC210

1
- Brennertaster loslassen
"
~ : Brennertaster driicken und loslassen
' N 1. Anfluggeschwindigkeit
- n 2. Gasvorstromung
4 3. Gasnachstromung
A \ (4) 4. Schweildstrom
5.  hot start
6. Startrampe
2) (3) ¢ 7. Kraterrampe
> 8. Kraterzeit
(3)
L \ (6)
O, (7)
(o) ®

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

o Drucken Sie (1T) die Brennertaste.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Zusatzwerkstoff mit Anschleichgeschwindigkeit zugefihrt. Wenn

42

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 Schweildlichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf das erste Schweil3niveau
um (Hot Start), das als Prozentanteil der normalen SchweiRgeschwindigkeit festgelegt ist.

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

Das Hot Start-Niveau besteht wahrend der in Sekunden vorgebbaren Startzeit, danach erfolgt der
Ubergang auf den normalen Geschwindigkeitswert fiir das SchweilRen mittels einer Startrampe, der in
Sekunden vorgegeben werden kann.

Knopf loslassen (2 T), um in die dritte Stufe der Schweiltung (Krater fiillen) zu gelangen, welche als Anteil
der normalen Schweil3geschwindigkeit vorgegeben wird.

Der Ubergang von der Schweistufe zur Kraterstufe erfolgt mittels der ,Kraterrampe®, deren Dauer in
Sekunden vorgebbar ist.

Diese dritte Ebene wird verwendet, um die Schweil3naht zu vervollstandigen und den letzten Krater im
Schweilibad zu fiillen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim Schweillen von Aluminium einen Wert von 80
% einzustellen.

Die Stufe ,Kraterflllen“ dauert fir die ,Kraterzeit” an, welche in Sekunden vorgebbar ist. Danach wird der
Schweillvorgang beendet und ,Gasnachstromung” ausgefuhrt.
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BETRIEB MIG/MAG 2T PUNKTSCHWEISSEN - 3 STUFEN

: Brennertaster driicken

1
- Brennertaster loslassen
"
~ : Brennertaster driicken und loslassen
' N 1. Anfluggeschwindigkeit
- n 2. Gasvorstromung
4 3. Gasnachstromung
\ \ (4) 4. SchweiBstrom (SPOTZEIT)
5. hot start
6. Startrampe
2) (3) ¢ 7. Kraterrampe
> 8. Kraterzeit
)]
L \ (6)
O, (7)
(o] ®) ¢

Das Schweilverfahren ist dasselbe wie das Verfahren 2T - 3 Stufen, mit dem Unterschied, dass Sie mit dem
eingestellten Strom fur die mit dem Parameter Spotzeit eingestellte Zeit im Schweillbetrieb bleiben.
AbschlieRen des Schweillvorgangs erfolgt wie bei 2T - 3 STUFEN.

43



Code 006.0001.2470 RC210
15.05.2025 V.0

DEUTSCH WELD THE WORLD

BETRIEB MIG/MAG 4T - 3 STUFEN

: Brennertaster driicken

1
- Brennertaster loslassen
"
~ : Brennertaster driicken und loslassen
' ' PN 1. Anfluggeschwindigkeit
- n - H 2. Gasvorstromung
4 3. Gasnachstromung
N (4) 4. Schweildstrom
5. hot start
6. Startrampe
(2) (3) 7. Kraterrampe
>t 8. Kraterzeit
(5)
A (6)
O, "
(o) ©®

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

o Drlcken Sie (1T) die Brennertaste.

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

- Der Schweililichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf die erste Schweil3stufe
um (Hot Start), die als Prozentanteil der normalen Schweiligeschwindigkeit festgelegt ist.

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

o Druckknopf loslassen (2T), um auf die normale Schweilgeschwindigkeit umzuschalten. Der Ubergang auf
den normalen Geschwindigkeitswert flir das Schweilien erfolgt mittels einer Startrampe, der in Sekunden
vorgegeben werden kann.

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

- Der Ubergang von der Schweistufe zur Kraterstufe erfolgt mittels der ,Kraterrampe*, deren Dauer in
Sekunden vorgebbar ist.

- Diese dritte Ebene wird verwendet, um die Schwei3naht zu vervollstandigen und den letzten Krater im
Schweilibad zu fiillen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim Schwei3en von Aluminium einen Wert von 80
% einzustellen.

o DenBrennertaster(4T)einzweites Malloslassen, umdie Schweillungabzuschliefen und Gasnachstromung
auszufuhren.
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BETRIEB MIG/MAG 4T B-LEVEL - 3 STUFEN

: Brennertaster driicken

: Brennertaster loslassen

Ps me

: Brennertaster driicken und loslassen

Anfluggeschwindigkeit
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Schweildstrom

hot start

Startrampe
Kraterrampe
Kraterzeit

Strom B-level

—~

©

N
©CoNOhWN =

(5)
| ©).

(o) 7
? (1) (7) (8)

Das Schweiltverfahren ist das gleiche des 4T - 3 STUFEN, nur, dass man wahrend der normalen
Schweildgeschwindigkeit beim Dricken und sofortigen Loslassen des Brennertasters auf den zweiten
Schweildstrom Ubergeht.

Der Knopf darf nicht langer als 0,3 Sek gedruickt gehalten werden, da sonst die Absenkphase eingeleitet wird.
Durch kurzes Antippen des Brennerknopfs kann man zum ersten Schweil3strom zurtickkehren.

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

Abschlieen des Schweillvorgangs erfolgt wie bei 4T - 3 STUFEN.
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6 EINSTELLUNG DER PARAMETER

Die Taste @ [Menu] erlaubt den Zugriff auf das Mend, Uber das die hauptsachlichen Eigenschaften der
Schweilung eingestellt werden.

SHORT/SPRUH STD J

MENU

MAT: G3/3 Si1 @1.0 S
GAS: 82% Ar - 18% CO2
Doppel Puls
Schweil}-Setup
Kalibrierung
System

1. Drlcken Sie die Taste [Men(], um das Menu VERFAHRENPARAMETER aufzurufen
2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Menilipunkte:

» Verfahren
- Es kénnen Parameterwerte fir die eingestellte Betriebsart Brennertaster eingestellt werden.

» Doppel Puls
- Die Parameterwerte fir das Schweillverfahren DOPPEL PLUS kdnnen eingestellt werden.

» Schweil3-Setup
- Die verschiedenen Betriebsarten des Brennertasters konnen aktiviert und die Parameter des Brennertas-
ters eingestellt werden.

» Kalibrierung
- Sie kénnen den Kalibrierungsassistenten ausfliihren, mit dem der Generator die Widerstands- und Drossel-
werte des Schweillkreises erkennt und einige nitzliche Parameter automatisch kalibriert. Auf diese Weise
ist es moglich, mit Kabelblindeln und Brennern unterschiedlicher Lange eine gleichbleibende Schweillqua-
litat zu erzielen

» System (Eintrage des Untermentus)
» Sprachen: Die Sprache, in der Meldungen angezeigt werden, wird eingestellt
* FW-Update: Sie aktualisieren die Geratesoftware tUber USB.
 Alarmliste: Alle vom Gerat gemeldeten Alarme kénnen Uber das Display eingesehen werden.
* Info: Es werden die Informationen bezlglich der Verwendung der Ausristung visualisiert (Einschaltzeiten,
Schweilzeit)
» Reset: Sie kdnnen Parameter, gespeicherte Jobs I6schen oder zu den Werkseinstellungen zurtickkehren.
» Konfiguration: Die Vorschubgeschwindigkeit des Drahts wird eingestellt, wenn die Taste [DRAHT FWD]
gedruckt wird
 Service: Reserviert flr das Servicepersonal des Gerats.

» Importieren/Exportieren
- Mit dem Verfahren zum Importieren/Exportieren kénnen bestimmte Geratekonfigurationen (Jobs, Parame-
ter, Display-Konfiguration, Sprache) Uber einen USB-Stick exportiert oder importiert werden.
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6.1 EINSTELLUNG DER VERFAHRENPARAMETER

SHORT/SPRUH STD J

MENU

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% C0O2 erfahren
Doppel Puls

Schweil3-Setup
Kalibrierung

1. Dricken Sie die Taste [MenU], um das Menu aufzurufen.

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

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Je nach gewahlter Betriebsart des Brennertasters stehen Verfahrenparameter zur Einstellung zur Verfugung.

® JInformation 7y Auflistung der Verfahrenparameter siehe:
Verfahrenparameter mit Betriebsart Brennertaster in 2-Takt- und 4-Takt* S. 33
Verfahrenparameter mit Brennertaster in Betriebsart Sonder-2-Takt* S. 34
Verfahrenparameter mit Brennertaster in Betriebsart Sonder-4-Takt“* S. 36

VERFAHRENPARAMETER VERFAHRENPARAMETER

(5 07>

Drehen Sie den Encoder, um den zu andernden Parameter auszuwéahlen.
Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.

Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen.

Dricken Sie erneut die Encodertaste, um den eingestellten Wert zu bestatigen und zur Parameterauswahl
zurlickzukehren.

No o s

Dricken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlckzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.
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6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER DoOPPEL PuLs

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Dricken Sie die Taste [MenU], um das Menu aufzurufen.

RC210

MENU

Verfahren

Doppel Puls
Schweil3-Setup >
Kalibrierung

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

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Doppel Puls>

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Doppel Puls

L

C. Schwelﬁen 44 A

No o bk

Doppel Puls

Drehen Sie den Encoder um den zu andernden Parameter auszuwahlen
Driicken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.
Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen.

Dricken Sie erneut die Encodertaste, um den eingestellten Wert zu bestatigen und zur Parameterauswahl
zurlickzukehren.

Driicken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum

vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.
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Parameter Doppel Puls

(2)

_[8]__( |
" -

AKTIVIERT D.P. (Aktiviert Doppel Puls)

» Der Parameter aktiviert/deaktiviert die Doppel Puls.
» Einstellbereich: ON - OFF

(1) S. SchweiRen (SchweiRstrom)

» Der Parameter stellt die durchschnittliche Stromstarke des Schweillichtbogens ein.

(2) Kor. Bogen (Lichtbogenkorrektur)

» Der Parameter stellt die Spannungskorrektur des hohen Wertes im MIG/MAG-Verfahren mit aktivem Doppel
Puls ein.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

(3) Freq. P. (Pulsfrequenz)

» Mit diesem Parameter wird die Frequenz eingestellt, mit der sich die beiden mit dem Parameter
PULSBEREICH eingestellten Drahtgeschwindigkeiten abwechseln.
» Einstellbereich: Minimum (0.1 Hz) - Standard (2,0 Hz) - Maximum (5,0 Hz)

(4) Delta P (Pulsbereich)

» Der Parameter erzeugt zwei Drahtgeschwindigkeiten (hoch und niedrig), die sich mit der vom Parameter
PULSFREQUENZ festgelegten Frequenz abwechseln.
» Einstellbereich: Minimum (0 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (100 %)

(5) Duty P (Tastverhaltnis)

» Der Parameter regelt die Zeit der hohen Geschwindigkeit in Bezug auf die niedrige Geschwindigkeit.
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (90 %)

(6) Kor. Str. Niedrig (Korrektur niedriger Lichtbogen)

» Der Parameter stellt die Spannungskorrektur des niedrigen Wertes im MIG/MAG-Verfahren mit aktivem
Doppel Puls ein.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - 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.

Wenn also Jobs in verschiedenen Betriebsarten gespeichert wurden, werden sie automatisch auf diese
Bedingungen zurtckgesetzt.

Sie kénnen sowohl beim Schweilten als auch auRerhalb des Schweil’ens zwischen den JOBs in einer Sequenz
blattern, indem Sie den Brennertaster schnell driicken und wieder loslassen.

JOB-Scrollen mit UP/DOWN-Brenner

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

Sequenz 1 JOB Sequenz 2 JOB Sequenz 3
nicht gespei- nicht gespei-
J.o1 J.02 J.03 chert J.05 J.06 J.o7 chert J.09 J.10 J. 1M

Wahlen Sie einen der JOBs, die zur gewinschten 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.

SHORT/SPRUH STD J

MENU

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 Verfahren
Doppel Puls >

Kalibrierung >

1. Dricken Sie die Taste [Men(], um das Meni VERFAHRENPARAMETER aufzurufen.
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Schweil3-Setup>
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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Schweil3-Setup MENU BRENNERTASTER

@
i >

4. Drehen Sie den Encoder um die gewunschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Brennertaster>
5. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Funktionsauswahl zu aktivieren.
7. Drehen Sie den Encoder, um die Job-Sel-Funktion auszuwéahlen.
o (Off, B-Level, Job-Sel, A off job-sel).
8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Driicken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.

@ _Information \Wenn in Punkt 7 die Option “A off job-sel”, gewahlt wird, ist die Wahl der Jobs iiber den
Brennertaster nur mdglich, wenn der Schweililichtbogen abgeschaltet ist.

6.4 EINSTELLUNG B-LEVEL

SHORT/SPRUH STD J )
e —— MENU
MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar - 18% C02 Verfahren

Doppel Puls

Kallbrlerung

1. Drucken Sie die Taste [Menu], um das Menu VERFAHRENPARAMETER aufzurufen.
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Schweil3-Setup>
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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Schweil}-Setup MENU BRENNERTASTER

i >
ion: 8

4. Drehen Sie den Encoder um die gewunschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Brennertaster>

5. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Funktionsauswahl zu aktivieren.

7. Drehen Sie den Encoder, um die B-Level-Funktion auszuwéahlen.
o (Off, B-Level, Job-Sel, A off job-sel).

8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen und die Bearbeitung der Parameter zu
aktivieren.

MENU BRENNERTASTER

I~

9. Drehen Sie den Encoder um den gewunschten Wert einzustellen.

10. Dricken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

Dricken Sie die Taste [Menil] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlckzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.

STROM B-LEVEL

» Dieser Parameter ermdglicht eine bestimmte Funktion der Brennertaste.
- Schnelles Driicken und Loslassen des Brennertasters wahrend des Schweil3ens (in 2-Takt) schaltet vom
Hauptstrom auf einen Sekundarstrom um.
- Durch Drucken und erneutes Loslassen des Brennertasters wird von der Hilfsstromstarke auf die
Hauptstromstarke zuriickgeschaltet. Dieses Umschalten kann je nach Bedarf mehrfach erfolgen.
- Um den Schweil3zyklus abzuschlieRen (3-Takt), den Brennertaster [anger gedriickt halten. Beim Loslassen
wird der Schweildvorgang abgeschlossen (4-Takt).
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (200 %)
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6.5 EINSTELLUNG FUNKTION PUNKTSCHWEISSEN/PAUSE

SHORT/SPRUH STD J

MENU

MAT: G3/3 Si1 @1.0
GAS: 82% Ar-18% C0O2 Verfahren
Doppel Puls

Kallbrlerung

1. Dricken Sie die Taste [MenU], um das Menu aufzurufen.

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Schweil3-Setup>

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Schweil-Setup PUNKTSCHWEISSEN MENU

Brennertaster >
Punktschweillen IZ‘:|

Funktion: 1NN

Code 006.0001.2470

15.05.2025 V.0

DEUTSCH

4. Drehen Sie den Encoder um die gewunschte Position auszuwahlen. Wahlen Sie den folgenden Pfad

Punktschweissen/Pause>
5. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Funktionsauswahl zu aktivieren.
7

Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Position auszuwahlen. Wahlen Sie den folgenden Pfad:

ON.
o (OFF, ON)
8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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PUNKTSCHWEISSEN MENU

(02 (&

9. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
o (Spotzeit, Pausezeit)

10. Drucken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen und die Bearbeitung der Parameter zu
aktivieren.

11. Drehen Sie den Encoder, um den gewuinschten Wert einzustellen.

12. Drucken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

Driicken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.

SPOTZEIT

» Das Driicken der Brennertasters erhalt den Schweilllichtbogen fur die mit diesem Einstellwert vorgegebene
Zeit aufrecht.
Erneutes Driicken des Brennertasters zum Wiederaufnehmen des Schweifldvorgangs.
Es ist nicht mdglich, das Schweillverfahren nach dem Starten noch abzubrechen.
Durch Dricken des Brennertasters innerhalb von 10 Sek. zlindet der Lichtbogen nicht und das Verfahren
wird abgebrochen.
Wihrend des Schweilverfahrens ist es méglich, die SchweilRparameter zu andern.

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

PAUSEZEIT

» Der Parameter legt die Pausezeit nach dem Punktschweissenimpuls fest.
» Einstellbereich: Minimum (0.0 s) - Standard (0.0 s) - Maximum (125.0 s)
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7 MMA-SCHWEISSEN

7.1 EINSTELLUNG DES MMA-VERFAHRENS

SHORT/SPRUH STD J

VERFAHREN

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 MIG/MAG PULS

MIG/MAG KURZ/SPRUH

1. Drucken Sie die Taste [VERFAHREN], um das Menu VERFAHREN aufzurufen
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: MMA
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

EESS

Rulitisch
Aluminium
CrNi

4. Dricken Sie dle Taste [PROGRAMM]

5. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
o (Basis, Rulitisch, Aluminium, CrNi).

6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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7.2 EINSTELLUNG DER VERFAHRENPARAMETER

Die Taste @ [Menl] ermdglicht den Zugriff auf das Menu, Uber das die Hauptmerkmale der Schweil3naht
eingestellt werden.

MENU

System >
Importieren/Exportieren >

1. Dricken Sie die Taste [MenU], um das Menu aufzurufen.

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Verfahren

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

VERFAHRENPARAMETER VERFAHRENPARAMETER
FLOI‘W_‘

HOT START: 50 %

(r® D (&)

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewuinschte Position auszuwahlen.
o (HOT START, ARC FORCE, VRD)

5. Drucken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen und die Bearbeitung der Parameter zu

aktivieren.

Drehen Sie den Encoder, um den gewunschten Wert einzustellen.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

No

Driicken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.

56



RC210 Code 006.0001.2470
15.05.2025 V.0

WELD THE WORLD DEUTSCH

MMA-Parameter (Parametermenti)

(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) VRD

» Dieser Parameter aktiviert die Funktion VRD (reduzierte Ausgangsspannung).
Der Wert der Leerlaufspannung (wenn nicht geschweil3t wird) zwischen den SchweilRbuchsen wird von U0
auf Ur umgeschaltet (siehe technische Daten).

» Mogliche Einstellungen: (ON) - (OFF).
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8 TIG-LIFT-SCHWEISSEN

8.1 EINSTELLUNG DES TIG-LIFT-VERFAHRENS

SHORT/SPRUH STD J

VERFAHREN

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 MIG/MAG PULS }
MIG/MAG KURZ/SPRUH
MMA

IG-LIFT

&)

1. Dricken Sie die Taste [VERFAHREN], um das Menti VERFAHREN aufzurufen.
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: TIG-LIFT.
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

4. Drehen Sie den Encoder, um den Schweil3strom einzustellen.
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8.2 EINSTELLUNG DER BETRIEBSART WIG-BRENNERTASTER

BETRIEBSART
2-TAKT

1. Drucken Sie die Taste [ BRENNERTASTER-VERFAHREN)], um das Menu BETRIEBSART aufzurufen in
dem die Betriebsart des Brennertasters ausgewahlt werden kann.

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
o (2-TAKT, 4-TAKT)

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen, wenn Sie nur die Betriebsart Brennertaster
einstellen mdéchten. Wenn Sie auch die Verfahrenparameter einstellen mochten, fahren Sie mit der in (4)

beschriebenen Aktion fort.

MENU

System >
Importieren/Exportieren >

Driicken Sie die Taste [Menl], um das Menu aufzurufen.

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

6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

o~
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7. Drehen Sie den Encoder um den zu andernden Parameter auszuwahlen
o (Anstiegrampe, Endstrom, Gasnachstromung)
8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen und die Bearbeitung der Parameter zu
aktivieren.
. Drehen Sie den Encoder, um den gewlinschten Wert einzustellen.
10. Drucken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

Driicken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.
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Verfahrenparameter mit Betriebsart Brennertaster in 2-Takt- und 4-Takt

(1) @ f
-O-
3)
(1) Anstiegrampe

» Der Parameter legt die Zeit fest, in der sich der Strom iber eine Rampe vom Schweillstromwert zum
Endstromwert bewegt. Verhindert die Kraterbildung beim Abschalten des Lichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (1.0 s) - Maximum (20,0 s)

(2) Endstrom

» Der Parameter stellt den Endstromwert ein. Beim Schweilien mit Zusatzwerkstoff ermdglicht der Parameter
einen gleichmafigen Auftrag vom Anfang bis zum Ende der Schweil3ung, indem er den Auftragskrater mit
einem Strom schliel3t, der ausreicht, um einen letzten Tropfen Zusatzwerkstoff aufzutragen.

» Einstellbereich: Minimum (5 A) - Standard (50 A) - Maximum (80 A)

(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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BETRIEB TIG LIFT 2T

1

= : Brennertaster driicken
1

n
: Brennertaster loslassen

RC210

v " (1) Schweifistrom
. n (2) Anstiegrampe
(3) Endstrom
tm (4) Gasnachstrémung
(2)
3
I ©) @)

Beruhren Sie das Werkstiick 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 AbschlieRen der Schweil3naht loslassen (2T).

Der Lichtbogen erlischt.
Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum fir Gasnachstromung.

O 0O O O O O O O
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: Brennertaster driicken
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: Brennertaster driicken und loslassen

: Brennertaster loslassen
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(2)

(3),

@

Schweildstrom
Anstiegrampe
Endstrom
Gasnachstromung

~— — — ~—

(1
(2
(3
(4

0O O O O 0O 0O O O O O

BerUhren Sie das Werkstiick mit der Elektrode des Brenners.

(1T) dricken und den Brennertaster (2T) loslassen.
Heben Sie den Brenner langsam an, um den Lichtbogen zu zGinden.
Der Schweil3strom erreicht den eingestellten Wert.
Knopf zum Absenken dricken (3T) und gedrlckt halten, nun wird der Absenkvorgang eingeleitet.
Der Strom erreicht den endgultigen Stromwert in einer Zeit, die der Abwartsrampe entspricht.
Der Lichtbogen bleibt geziindet und es wird ein Strom in Hohe des Endstroms abgegeben.
Unter diesen Bedingungen kann die Schweil3pfltze geschlossen werden (Kraterfullerstrom).
Lassen Sie (4T) die Taste los, um den Lichtbogen zu unterbrechen.
Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum fur Gasnachstromung.
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9 VERWALTUNG VON JOBS

Personliche Einstellungen der SchweiRung kénnen als Job gespeichert und geladen werden.

Der Job ist das Speichern des Bildes aller im Gerat eingestellten Parameter. Parameter sind die Werte der
Drahtgeschwindigkeit, der Lichtbogenkorrektur, der Drossel/Dynamik, der Rampen, der Betriebsart des
Brennertasters, des Verfahrens, des verwendeten Programms, der Sonderfunktionen usw.

Die Einstellungen des Menus der KONFIGURATION werden nicht gespeichert.

Es sind 100 JOBs verfligbar.

SHORT/SPRUH STD J JOBLISTE

MAT: G3/3 Si1 210
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drlcken Sie die Taste [JOB], um die JOBLISTE aufzurufen, in dem JOBs gespeichert, geladen oder
geléscht werden kdnnen.

9.1 EINEN JOB SPEICHERN
Rufen Sie die JOBLISTE auf.

JOBLISTE JOBLISTE
-Job A

2-Job B
3-Job C

Speichen Laden [Ldschen

1. Dricken Sie die Taste [Speichern].
Der Bildschirm erscheint, auf dem Sie die Speicherposition des JOBs auswahlen kénnen.

2. Drehen Sie den Encoder, um die erste freie Position auszuwahlen, an der der JOB gespeichert werden
soll.

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Speicherposition des JOBs zu bestatigen.
Die Tastatur zum Schreiben des Namens erscheint.
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Funktionen der Tastatur

(1) Buchstaben .

(2) GroRbuchstaben Milals|d|f g h J k||

(3) Besondere Zahlen/Zeichen I_

(4) Leertaste z|x|c|vib|{n|m|,

(5) Text I6schen

(6) Speichern und Beenden A < |->
] | 1]
2) @) (4) (5) (6)

(1) | Job: Job D

D @

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

5. Driucken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
(Wiederholen Sie die Schritte 4 und 5, bis der JOB-Name vollstandig ist)

6. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Speichern und Beenden] auf der Tastatur auszuwahlen, und
dricken Sie dann die Encodertaste, um den JOB zu speichern und zum Bildschirm ,JOBLISTE®

zuruckzukehren.

Dricken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum

vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.
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9.2 UBERSCHREIBEN EINES JOBS
Rufen Sie die JOBLISTE auf.

JOBLISTE JOBLISTE

-Job A
2-Job B
3-Job C
4-Job D

Speichen Laden |Loschen

Dricken Sie die Taste [Speichern].

Drehen Sie den Encoder, um den JOB auszuwahlen, der Uberschrieben werden soll.
Dricken Sie die Encodertaste, um die Jobnummer zu bestéatigen.

Die Tastatur zum Schreiben des Namens erscheint.

wn -

(1) § Job: Job D1

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

4.
5. Dricken Sie die Encodertaste, um den ausgewahlten Buchstaben zu bestatigen.
(Wiederholen Sie die Schritte 4 und 5, bis der JOB-Name vollstandig ist)
6. Drehen Sie den Encoder, um auf der Tastatur die Taste [Speichern und beenden] auszuwahlen.
7. Drucken Sie die Encodertaste, um den JOB zu Uberschreiben und zum Bildschirm ,JOBLISTE"

zuruckzukehren.

Driicken Sie die Taste [Menl] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurtickzukehren.
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9.3 LADEN EINES JOBS

Rufen Sie die JOBLISTE auf.
Es ist mdglich, einen JOB zu laden, wenn mindestens ein JOB gespeichert worden ist.

JOBLISTE SHORT/SPRUH STD ‘

MAT: G3/3 Si1 21.0

2-Job 2 GAS: 82% Ar-18% CO2
3-Job 3

D e Job 3: Job 3

Speichenn Laden [Ldschen

1. Drehen Sie denEncoder um den zu Iadenden JOB auszuwahlen.
2. Dricken Sie die Encodertaste oder die Taste [Laden].
3. Der Name des geladenen JOBs erscheint auf dem Hauptbildschirm.

9.4 LOSCHEN EINES JOBS
Rufen Sie den JOB-Bildschirm mit der Liste der gespeicherten JOBs auf.

JOBLISTE

Job l6schen?

Drehen Sie den Encoder, um den zu l[6schenden JOB auszuwahlen.
Dricken Sie die Taste [Loschen].

Drehen Sie den Encoder, um ,JA“ auszuwéahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um den Léschvorgang zu bestatigen.

pOON=
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Wenn Sie ,Nein“ wahlen und die Encodertaste dricken, wird der JOB nicht geléscht und Sie kehren zum

Bildschirm ,JOBLISTE" zurick.
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9.5 JOBS EXPORTIEREN

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Importieren/Exportieren>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

@ USB o<

Importieren/Exportieren

JOB IMPORT
0B EXPORT

Stecken Sie einen USB-Stick ein.

Wahlen Sie die gewlinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Job Export>

Driicken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Drehen Sie den Encoder, um ,JA* auszuwahlen.

Driicken Sie die Encodertaste, um die Dateien auf den USB-Stick zu exportieren.
Wenn der Export erfolgreich ist, erscheint die Meldung ,Export OK".

o~

® N

@Im‘orm—ation Wenn das System in Schritt ,8“ das Vorhandensein des USB-Sticks am Anschluss nicht
erkennt, erscheint die Meldung ,Ein USB-Stick mit FAT32-Partition muss eingesteckt sein® auf dem Display.

@ AInformation \Wenn Sie in Schritt ,7“ ,NEIN“ wahlen, werden die Jobs auf den Befehl von Schritt ,8* hin nicht
exportiert und Sie kehren zur vorherigen Seite zurlck.
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9.6 JOB IMPORTIEREN

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Importieren/Exportieren>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

@ USB o<

Importieren/Exportieren

OB IMPORT

Stecken Sie einen USB-Stick ein.

Wahlen Sie die gewlinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Jobs Import>

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Dateien vom USB-Stick zu importieren.
Wenn der Export erfolgreich ist, erscheint die Meldung "Import OK".

o~

® N

@ _nformation \Wenn das System in Schritt ,8“ das Vorhandensein des USB-Sticks am Anschluss nicht
erkennt, erscheint die Meldung ,Ein USB-Stick mit FAT32-Partition muss eingesteckt sein“ auf dem Display.

@M Beim Import werden die im Generator vorhandenen Jobs geldscht und eine neue Liste mit dem
Inhalt des USB-Sticks erstellt.
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9.7 FAsT JOB

Die Funktion,FastJob® sieht das schnelle Speichern des Bildes der derzeit verwendeten Parametereinstellung
an maximal 3 Speicherorten der Jobs (die ersten 3) vor.

Die gespeicherten FastJobs werden in den entsprechenden Kacheln angezeigt, die den FastJobs gewidmet
sind

SHORT/SPRUH STD J SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 210 MAT: G3/3 Si1 210
GAS: 82% Ar-18% CO2 GAS: 82% Ar-18% CO2

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Job 1: EasyJob1

Driicken Sie die Taste und halten Sie sie 3 Sekunden lang gedriickt.

Im Feld oberhalb der gedriickten Taste erscheint das Signal zum Speichern: v/

Wenn Sie die Taste loslassen, erscheint die Nummer des gespeicherten Jobs in dem entsprechenden
Feld.

W=

Wenn Sie die Taste ' erneut 3 Sekunden lang driicken, wird der neue FastJob automatisch mit dem zuvor
gespeicherten tberschrieben (das Zeichen wird immer angezeigt: \/).

Um die Betriebsart Job zu verlassen, drehen Sie einfach einen der Encoder.
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10 RESET

RESET-MODUS

» Einstellungen-Reset
Das Verfahren ,Einstellungen-Reset® fihrt das Zurlicksetzen der Parameterwerte auf die Werkseinstellungen
durch, mit Ausnahme der folgenden Einstellungen:

- Sprache.

- gespeicherte Jobs.

» Einstellungen-Jobs Reset
Das Verfahren ,Einstellungen-Jobs Reset* fluhrt das vollstandige Zurticksetzen von Werten, Parametern und
Speichern auf die Werkseinstellungen durch, mit Ausnahme der folgenden Einstellungen:

- Sprache.

» Werksreset

Das Verfahren ,Werksreset® fuhrt das vollstandige Zurticksetzen von Werten, Parametern und Speichern sowie
die Einstellungen des MenUs der Konfiguration auf die Werkseinstellungen durch.

10.1 EINSTELLUNGEN-RESET

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

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

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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SYSTEMMENU Reset

Sprachen
FW-Update Einstellungen-Jobs Reset >
Alarmliste

Info

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

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Einstellungen-Reset>

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Reset

Einstellungen Reset?

8. Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwéahlen.
9. Dricken Sie die Encodertaste, um das Reset der Parameter zu bestatigen.

@ _Information \Wenn Sie ,NEIN“ wahlen und die Encodertaste driicken, kehren Sie zur vorherigen Seite
zurlick, ohne die Parameter zurtickzusetzen.
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10.2 EINSTELLUNGEN-JOBS RESET

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEMMENU

Sprachen

instellungen-Jobs Reset

Werkseinstellung-Reset >

4. Drehen Sie den Encoder um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Reset>

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Einstellungen-Jobs Reset>

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Reset

Einstellungen und Jobs

IO ED

8. Drehen Sie den ncoder, um ,JA" auszuwahlen.
9. Dricken Sie die Encodertaste, um das Reset der Parameter und Jobs zu bestatigen.

@ _Information Wenn Sie ,NEIN“ wahlen und die Encodertaste driicken, kehren Sie zur vorherigen Seite
zurlick, ohne die Parameter und Jobs zurlickzusetzen.
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10.3 WERKSRESET

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEMMENU Reset

Sprachen Einstellungen-Reset >

Einstellungen-Jobs Reset >

erkseinstellung-Reset

4. Drehen Sie den Encoder um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Reset>

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Werkseinstellung-Reset>

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Reset

Werkseinstellung-Reset?

NEIN / TR

SO ED

Drehen Sie den ncoder, um ,JA" auszuwahlen.
Dricken Sie die Encodertaste, um das Zurlicksetzen des Systems auf die Werkseinstellungen zu

bestatigen.

© ®©

@ _Information Wenn Sie ,NEIN“ wahlen und die Encodertaste driicken, kehren Sie zur vorherigen Seite
zurtick, ohne irgendeine Art von Reset durchzufihren.
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11 ALARMVERWALTUNG

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Alarmliste

SYSTEMMENU

O NNOED

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

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Die Liste der gespeicherten Alarme wird angezeigt.

6. Drucken Sie die Taste ,Reset”, wenn Sie die Liste Id6schen mdchten.

@ Information \Wenn ein Alarmzustand eintritt, werden alle Funktionen deaktiviert, auier:
- Kuhlgeblase
- Kuihleinheit (falls aktiv).
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11.1 ALARMLISTE

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 Kabel-
baum zwischen Generator und Drahtvorschub prufen.

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 Schweillbuchsen (+) und (-) vorliegt.
» Losung:
- Vergewissern Sie sich, dass der Schweiflibrenner 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 fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E05: ALARM BRENNERTASTER GEDRUCKT

» Zeigt an, dass beim Einschalten des Generators ein Kurzschluss am Eingang des Brennertasters
festgestellt wurde.
» Losung:
Wenn das Problem nicht mehr besteht, setzt sich der Stromgenerator selbst zurlick.
- Prifen, ob der Brennertaster 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 Schweil3verfahren 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 Schweil3verfahren andern.
- Einer verschiedenen Job wahlen.
- Den nicht kompatiblen Job 16schen.

EO07: ALARM PROGRAMM NICHT VORHANDEN

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

- Das Schweif3programm 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.
» Ldsung:
- Prufen, 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 fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E27: ALARM UNTERSPANNUNG VERSORGUNG

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

E28: ALARM VERSORGUNGSUBERSPANNUNG

» Hohe Versorgungsspannung.
» Losung:
- Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung des Stromnetzes die maximal zulassigen Werte nicht tber-
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 fur 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 Auslosen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur des Stromgenerators 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 ordnungsgemafRen Betrieb der Ventilatoren.
- Sicherstellen, dass die vom Schweildverfahren erforderte Leistung nicht die Maximalleistung des Gerats
Uberschreitet.
- Prifen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Stromgenerators entsprechen.
- Prifen, ob die Luftzirkulation am Stromgenerator ausreichend ist.

E32: THERMISCHER ALARM SEKUNDARSEITE

» Zeigt das Auslosen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur des Stromgenerators 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.
Uberprifen Sie den ordnungsgemafen Betrieb der Ventilatoren.
Sicherstellen, dass die vom Schweillverfahren erforderte Leistung nicht die Maximalleistung des Geréats
Uberschreitet.
Prifen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Stromgenerators entsprechen.
Prifen, ob die Luftzirkulation am Stromgenerator ausreichend ist.

E33: ALLGEMEINER THERMISCHER ALARM

» Zeigt das Auslosen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur des Stromgenerators 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 ordnungsgemafen Betrieb der Ventilatoren.
Sicherstellen, dass die vom Schweillverfahren erforderte Leistung nicht die Maximalleistung des Gerats
Uberschreitet.
Prifen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Stromgenerators entsprechen.
Prifen, ob die Luftzirkulation am Stromgenerator ausreichend ist.
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E37: ALARM SEKUNDARER UBERSTROM

» Uberschreitung der Schwelle |, (d.h. maximaler Strom, der vom Generator abgegeben werden kann).
» Losung:
- Die Schweil3strome liegen an der Grenze der maximalen Schwelle: Senken Sie die Schweil3parameter.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

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.

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.
» Losung:

- Prifen Sie, ob die Kihleinheit 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 Kihlkreislauf 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:
- Prufen 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.

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.
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E71: ALARM DRAHTMANGEL

» Laden des Drahts nicht erfasst (nur fur 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 des Grenzwerts geman den eingestellten SchweilRparametern korrekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweillprobleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweil3position, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonderfunk-
tionen (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:
- Uberprifen Sie, ob der Parameter des Grenzwerts geman 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 Sonderfunk-
tionen (K-Deep) auftreten.

E83: ALARM OBERE SPANNUNGSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Meni “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Ldsung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter des Grenzwerts geméaR den eingestellten Schweiparametern 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 Sonderfunk-
tionen auftreten.

E84: ALARM 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 des Grenzwerts geman den eingestellten SchweilRparametern korrekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweillprobleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweil3position, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonderfunk-
tionen auftreten.

E85: ALARM OBERE GRENZE DER DRAHTGESCHWINDIGKEIT UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Men( “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter des Grenzwerts gemaR den eingestellten Schweillparametern 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 Sonderfunk-
tionen (K-Deep) auftreten.
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E86: ALARM UNTERE 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 des Grenzwerts geméaR den eingestellten Schweiparametern 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 Sonderfunk-
tionen (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:
- Uberprifen 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.

E88: ALARM UNTERE GASGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Menu “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 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 des Grenzwerts geman den eingestellten SchweilRparametern korrekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweillprobleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweil3position, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonderfunk-
tionen (K-Deep) auftreten.

W82: WARNUNG UNTERE STROMGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Meni “GRENZWERTE UBERWACHEN” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter des Grenzwerts gemaR den eingestellten Schweilparametern korrekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweillprobleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweil3position, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonderfunk-
tionen (K-Deep) auftreten.

W83: WARNUNG OBERE SPANNUNGSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Men( “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter des Grenzwerts gemaR den eingestellten Schweillparametern 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 Sonderfunk-
tionen auftreten.
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W84: WARNUNG UNTERE 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 des Grenzwerts geméaR den eingestellten Schweiparametern 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 Sonderfunk-
tionen auftreten.

W85: WARNUNG OBERE DRAHTGESCHWINDIGKEITSGRENZE UBERSCHRITTEN

» Alarm, der nur im Falle, dass die spezifische Option im Men( “GRENZWERTE UBERWACHEN?” aktiviert
ist, erzeugt wird.
» Losung:
- Uberpriifen Sie, ob der Parameter des Grenzwerts geman den eingestellten SchweilRparametern korrekt ist.
- Stellen Sie sicher, dass keine Schweillprobleme im Zusammenhang mit dem Verbrauchsmaterial, dem
verwendeten Gas, der Schweil3position, der Masse, dem Brenner, dem Drahtzug, den aktiven Sonderfunk-
tionen (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 des Grenzwerts geman 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 Sonderfunk-
tionen (K-Deep) auftreten.

W87: WARNUNG OBERE 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).
» Ldsung:
- 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.

W88: WARNUNG UNTERE 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 fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E99: ALLGEMEINER ALARM

» Zeigt an, dass der Generator nicht erkannt wird.
» Losung:
- Uberprifen Sie die Integritat der Verbindungen zwischen dem Generator und den Fernbedienungen (Draht-
vorschubwagen, Fernbedienungen, andere Gerate).
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.
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12 INFO SYSTEM

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Dricken Sie die Taste [Mend].

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

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEMMENU Info

PioneerPulse 4000
Nr 12345678
Einschaltzeit 1:15:40
Schweil3zeit 0:18:23
Pkg. Nr 1.0

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Info>
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Es erscheint ein Bildschirm, auf dem die folgenden Informationen angezeigt werden:
- Modell des Generators;
- Seriennummer des Generators;
- Anzahl der Stunden, die das Gerat eingeschaltet war;
- Anzahl der Stunden der Schweilzeit
- Pkg

® _Information Nach 5 Sekunden I4dt das System die Liste der Mikrocontroller-Karten und die jeweilige
Firmware-Version:

- Display;

- Boost;

- Umrichter;

- WF.
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6. Drehen Sie den Encoder, um durch die Liste der Informationen zu blattern.
7. Dricken Sie die Encodertaste, um den Bildschirm ,,INFO* zu verlassen und zum vorherigen Bildschirm
zurlckzukehren.

13 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 fir die Wartung und Fehlerbehebung der Ausristung qualifiziert und befahigt ist.
Nachfolgend finden Sie die Vorgehensweise fiir den Zugriff auf das Mentu SERVICE.

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Service

SYSTEMMENU

& 5D &

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

Driicken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

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

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Password: ***

[« 2] 5]
[« [ s]e]

OO ED

Um auf das Service-MenU zuzugreifen, missen Sie das dreistellige Passwort eingeben.

® JInformation 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. Dricken 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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14 VALIDIERUNG

Dieser Abschnitt wird fur die Durchfuhrung von Verifikationstests gemaR den Vorschriften verwendet. Es wird auf
das entsprechende Handbuch verwiesen, um die Betriebsverfahren zu kennen.
Im Folgenden wird das fur den Zugriff auf das Menu VALIDIERUNG zu befolgende Verfahren angefihrt.

SHORT/SPRUH STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Drilcken Sie die Taste [Mend].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEMMENU Service

Login

>
alidierung >|

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

5. Drucken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Validierung>

7. Drucken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Es sind die folgenden Optionen verflgbar:
- Schweifystrom und -spannung
- Drahtgeschwindigkeit
- Leerlaufspannung
- Validierung MIG/IMAG

Validierung

Drahtgeschwindigkeit
Leerlaufspannung
Validierung MIG/MAG
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® Information pas spezifische Handbuch fiir die Betriebsverfahren zur Validierung konsultieren.
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15 TECHNISCHE DATEN

Angewandte Richtlinien

Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

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

Konformitatskennzeichnung

Gerat genugt den geltenden EU-Richtlinien

Gerat in Umgebungen mit erhdhtem Risiko von elektrischem Schlag verwendbar

Gerat genugt der WEEE-Richtlinie

g Gerat genugt der RoHS-Richtlinie

Betriebsspannung 15V d.c.
Gewicht 1.3 kg
Schutzgrad IP23S
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