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\_ Abschnitt Vorbereitung.

Auswahl Empfohlene
der Funktion Einstellung Notizen
4 PG DC Stellt SchweiRausgang automatisch auf DCEN ein Tipp: Wahlen Sie Memory (falls gewiinscht), und richten Sie dann die Schweiparameter von links nach rechts ein.
.-/. D WIG HF Standard-Setup fiir Hochfrequenzziindung (HF
P 9 g () el Steckplatz fir
aste i *
@ RMT STD Standardeinstellung fiir FuRfersteuerung Speicherkarte
DC-WIG-Setup : Zum Einstellen der
. . . ahlten
] m AUS Erweiterte Steuerung — siehe Abschnitt WIG-Impuls ausgewd
Stahllegierungen Zur Auswahl von Parameter drehen
Edelstahle Wird in RMT STD nicht verwendet, wéhlen Sie ,RMT 2T Programmen MEMORY )
. . « ia i ; Zur Anzeige
Nickellegierungen Q N.Z. Hold thput , um die interne Schweifsequenzsteuerung Memory* e
. 2u aktivieren. driicken '
Kupferlegierungen " — - - Einstellen der
e VORSTROMEN*: 0,2 sec | Schutzgas-Zeiteinstellung vor Lichtbogenziindung Hauptstromstarke
- P o - O (i oY driicken
PR Stellt die Nachstrdmzeit automatisch fiir die maximale iNmALA EN AMPERAGE
Al NACHSTROMEN: AUTO | st eistromstéirke ein ot .
DIG: NZ. Funktion beim E-Hand-Schweifien, wird nicht fiir Toen o I\ o e -
WIG-Schweiflen verwendet BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
f
e NZ. AC-WIG Funktion — wird NICHT bei DC verwendet % retavencr
| — L
W IAf\uswth k‘{°" p TEEE Cerium REINES WOLFRAM (griin) wird NICHT empfohlen!
OS'I'ﬁlTA:Ie ehl roden — ‘: Lanthan Die besten Ergebnisse erzielt man beim Schweiflen dieser POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG  AC WAVESHAPE
iehe Auswah/ von = ) . . .
Wolframelektroden und den — Legierungen mit einer angespitzten Cerium- oder Die LEDs zeigen Polaritat, Verfahren und Wahlen Sie den oberen Parameter zum Anzeigen und Anpassen
k Abschnitt Vorbereitung. . Thorium Lanthanelektrode. SchweiRausgang an. | des eingestellten Wertes. )
Auswahl Empfohlene
der Funktion Einstellung Notizen
4 POLARITA AC Stellt den Ausgang automatisch auf Ws ein Hinweis: Die Funktion ,den letzten Vorgang aufrufen” speichert die Einstellungen fiir AC- und DC-Schweifien in jeder )
Memory-Ebene.
D WIG HF Standard-Setup fiir Hochfrequenziindungen (HF)
Standby- Steckplatz fi
Taste* eckplatz u*r
@ ; RMT STD Standardeinstellung fiir FuRfemsteuerung Speicherkarte
Zum Einstellen der
AUS Erweiterte Regelung — siehe den Abschnitt ausgewahlten
WIG-Impuls-Schweifien
7ur Auswahl Parameter drehen
AC-WIG-Setup Wird in RMT STD nicht verwendet, wahlen Sie ,RMT 2T Aol von
Q N/A Hold Output”, um die interne Schweifsequenzsteuerung Mrograminen Zur Anzeige
Aluminium zu aktivieren dr?jrcnk‘:arg und zum
. - - - - - Einstellen der
VORSTROMEN*: 0,2 sec | Liefert Schutzgas, bevor der Lichtbogen gestartet wird a
Magnesium g gen g i o Hauptstromstirke
S NACHSTROMEN: AUTO Stellt qle Nachst'!romzellt automatisch fiir die maximale NTIALA B AMPERAGE driicken
N Schweistromstérke ein oA A ELT ° U\ .
. Funktion beim E-Hand-Schweifen, wird nicht fiir smb ) L storst - v AMTiRAGE
DIG: N.Z. WIG-Schweiflen verwendet ‘RT‘%_I‘.\:? ;J;GHI:EA :\N::;}éPE! pc;:;L;:w ° az
: o yemattis 1\ siene den Abschnitt AC-Wellenforn el e oD | R
OR AC-Frequenz 120 Hz fiir eine ausfiihrliche Beschreibung.
Auswahl von REINES WOLFRAM (grun) Wird NICHTempthlen" POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE
Wolframelektroden | ZEEET Cerium Die besten Ergebnisse erzielt man beim Schweifen dieser
Siehe Auswaht von — Legierungen mit einer angespitzten Cerium- oder Die LEDs zeigen Polaritat, Verfahren und Wahlen Sie den oberen Parameter zum Anzeigen und Anpassen
Wolframelektroden und d — A lanthan ; |
olframelektroden und den Lanthanelektrode. Schweiausgang an. des eingestellten Wertes.

*Funktion nur bei ausgewahiten Modellen verfiigbar.
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Lesen und befolgen Sie alle Aufkleber sowie die Bedienungsanleitung genau, bevor Sie das Geréat installieren, betreiben oder warten.
Lesen Sie die am Anfang der Anleitung sowie in den einzelnen Abschnitten angegebenen Sicherheitsinformationen.

Hinweis: Diese Einstellungen sind als Ausgangspunkt firr das Einrichten des Bedienpanels gedacht — es handelt sich dabei nicht um eine Spezifikation fiir
Schweifverfahren oder einen Ersatz fiir die Qualifizierung eines Verfahrens.



Einstellmoglichkeiten der AC-Halbwellen

Auswahl und Vorbereitung von Wolframelektroden

0

und automatisiertes
o ?@

I_ Sichtbare

verunreinigt werden kann.

i i i i Auswirkung auf Wolframelektroden-T: Anwendungshinweise Durchmesser | Stromstarken-
Funktion Einstellung Auswirkung auf Lichtbogen Schweifnaht yp g bereich
i . - Schweiraupe — Gute Allround-Wolframelektrode fiir 0,5mm 5-20
AC-Balanceeinstellung 75% EN Reduziert die | TR 2% Cerium Ao e S £0mm 10.80
Regelt die Reinigungswirkung und Kalottenbildung y v Sehweiben. 1,6 mm 10-150
Eindringtiefe. Durch das Ver&ndern und trégt zum Erhalt - i nindri 2'4 60-250
von % EN der AC-Welle, kann die der Spitze bei :_‘: 1.5 - 2% Lanthan Hervorragende Ziindung bei niedriger 4 mm -
Reinigungswirkung oder Eindringtiefe go — I—M' imals sichtb ! Stromstérke fiir AC- und DC-SchweifSen. 3,2mm 100-400
exakt eingestellt werde. B inima'e sichtbare 4,0 mm 160-500
Oxidentfemung — ) Wird meist fiir DC-SchweiRen verwendet, 4.8 mm 190-750
Hinweis: Stellen Sie mit der (Reinigungswirkung) el 2% Thorium nicht ideal fir AC. 63 mm 325-1100
AC-BqITce‘jein;tgllyng eing ) Erhoht die R Schweifraupe
e, 50% EN | Kalottenbildung J REINES WOLFRAM (griin) wird NICHT empfohlen! _ Siehe
ein. AC-Balance Feineinstellung an der Elektrode [} Die besten Ergebnisse erzielt man bei den meisten Anwendungen mit einer Betriebsanleitung fiir
ent'sprechend der gewiinschten = S a4 | angespitzten Cerium- oder Lanthanelektrode (fiir AC- und DC-Schweif3en). weitere Informationen.
Reinigungszone. S o Sichtbare Oxidentfernung
2 (Reinigungswirkung) . . T }
Vorbereitung der Wolframelektrode: Wolframelektroden beim AC- und DC-Schweifen mit der Dynasty anschleifen.
s i . . ] Schweifraupe RICHTIG Ideale Vorbereitung— FALSCH Falsche Vorbereitung — BEREICH FUR IDEALEN
- || - ;
Qe(;eEzzq;:tgzingﬁio:;igeIs 60 Hz 3:tg§z:gﬂ?tl;algeal fir | stabiler Lichtbogen Wandernder Lichtbogen SCHLEIFWINKEL
o Lo Axial geschliffen Radial geschliffen o i an®
Eine hohere AC-Frequenz sorgt fiir einen | g<§ — 157 bis 30
fokrgssiertergp rI;ichtbogenlund eine £, |— . . dﬁs . '_I
verbessere Richtungsregelung. & %EN (Splzcer:;?;l:ﬁ g(;;\:?;ﬂgz)mung Stabiler Lichtbogen . Lichtbogenwanderung AC-EFFEKT
Hinweis: Eine niedrigere AC-Frequenz P Stumpfe S —————— Angespitzte
ergibt einen weicheren Lichtbogen und ik Spize  Schleifimer _‘ Spitze S0 — Leichtes
verbreitert das SchweiSbad (breitere Schmaleres Profl fir SchweiBraupe iy — TN Riickschmelzen der
SchweiSnaht). 120 Hz Kehinahtschweifungen Hinweis: Schieifkérper nicht fiir andere Arbeiten verwenden, da die Woiframelektrode sonst Hlekirodenspitze

Tipp: In manchen Féllen wird die Elektrodenspitze abgestumpft, um eine einheitliche Geometrie beizubehalten und der Erosion des
Wolframs entgegen zu wirken. Das wird vor allem bei AC durchgefiihrt, da die Wolframelektrode dann héufig zuriickschmilzt.

WIG-Impuls-Einstellung

Die WIG-Impuls-Einstellung schaltet die Stromstéarke in einem festgelegten Zeitraum (PPS) zwischen hohem Spitzenstrom und niedrigerem
Grundstrom. Durch diese Impulse wird die Warmezufuhr, durch Reduzierung der durchschnittlichen Stromstérke, verringert. Das Schweifibad, die
Einbrandtiefe und der Verzug kénnen besser kontrolliert werden. Die nachstehenden Parameter sind fiir die gewiinschten Ergebnisse einstellbar :

Reinigungswirkung des Lichtbogens aus
(zusdtzlich zur AC-Balance-Regelung).
Eine hohere EN-Stromstérke ermdglicht
auch eine grofere Einbrandtiefe und
\héhere Schweifgeschwindigkeiten.

Kalottenbildung, hohere

Reinigungswirkung @

_ Oxidentfernung

- Zeit - (Reinigungswirkung)
Unabhéngige Ampere-Ein- 100A EP Mehr Ampere in EN als o | Schweifraupe
stellung der AC-Halbwellen 200A EN in EP - hohere y
Erméglicht, die Stromstérkenwerte fir EN SchweiBgeschwindigkeit ,l
und EP unabhangig voneinander und groRere —aaN
einzustellen. Eingestellt wird dabei ein Einbrandtiefe I_ Minimale sichtbare
Verhéltnis von EN-Strqmstéﬁrke u Oxidentfernung
EP»Strqmstarke, um die Warmezufuhr zum (Reinigungswirkung)
Werkstiick und zur Elektrode genau zu
regeln. Die EN-Stromstérke bestimmt die 200A EP Mehr Ampere in EP als Schweifiraupe
Warme, die auf das Werkstiick gerichtet ist; —_ in EN - geringe
die EP-Stromstarke wirkt sich stark auf die 100A EN Einbrandtiefe, groRere m

|— Sichtbare

Oxidentfernung
(Reinigungswirkung)

Einstellung

Parameter Abkiirzung am Bedienpanel
Impulse pro Sekunde PPS
Spitzenstromzeit Spitze t
Grundstrom GRUNDSTR A

Impulsrate zwischen hoch und niedrig
% Impulszyklus bei Spitzenstrom

% des Spitzenstroms

J

Einstellmoglichkeiten der AC-Wellenformen

Optionen und Vorteile der AC-Wellenformen: Siehe Bedienungsanleitung.

Standardeinstellung:
Abgerundete Rechteckwelle

Geringe Impulsfrequenz

Hohe Impulsfrequenz

Tipp: Die abgerundete Rechteckwelle wird fiir die
meisten Anwendungen empfohien. Sie sorgt fiir

bessere Kontrolle des SchweiSbades und héhere
Stabilitdt des Lichtbogens.
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—|:|:|:|— Gerade Rechteckwelle: Hohe Schweigeschwindigkeit

—pdq— Abgerundete Rechteckwelle: Maximale Schweifbadkontrolle
Pvgv Sinuswelle: Traditioneller Lichtbogen

VAN
\

lle: Reduzierte Wéarmezufuhr

1 bis 10 Impulse pro Sekunde (PPS) erzeugen ein ausgepragtes
Schuppenmuster auf der Schweifraupe und kann fiir die Zugabe
von Zusatzwerkstoff, zur Reduzierung des Einbrandes sowie zur
besseren Kontrolle der Schmelze verwendet werden.
Schweifinaht.

Ausgepragte Schuppung

@m

v

100 Impulse pro Sekunde (PPS) und hoher tragen zur Fokussierung
des Lichtbogens bei und sorgen fiir mehr Stabilitat, eine groRere
Einbrandtiefe und hdhere Schweifgeschwindigkeit. Eine stérkere
Einwirkung auf das Schwei3bad verbessert die Mikrostruktur der

7 Fokussierter Lichtbogen erhoht
Schweigeschwindigkeit und Einbrandtiefe

Schmale SchweifSraupe

@ -
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Tipp: Beginnen Sie mit den Werkseinsteffungen von 100 PPS, 40% Spitzen- und 25% Grundstrom. Steflen Sie die Frequenz (PPS) ein, um
die Breite und das Aussehen zu andern. Nehmen Sie die Feineinstellung mit Spitzen- und Grundstrom vor.
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