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Allgemeines

Allgemeines

Funktionsprinzip

Korrekturfaktor
fiir verwendete
Schutzgase

Gasspar-Funk-
tion

Lieferumfang

Zusatzlich erfo-
derlich

Die externen Gasregler ‘Gas Control 0,2 - 10 I/min’ und ‘Gas Control 5 - 30 I/min’ regeln
und dosieren digital die Gasmenge bei MIG/MAG-, WIG- und Plasmaanwendungen.

Je nach Anwendung gewahrleistet der externe Gasregler einerseits einen ausreichenden
Gasschutz, andererseits eine stets konstante Gasstromung. Gleichzeitig stromt immer
nur so viel Schutzgas, wie fiir den jeweiligen Prozess erforderlich ist.

Der externe Gasregler bietet im Job-Betrieb die Moglichkeit, die Gasmengen-Sollwerte
fir jeden Job einzeln zu speichern.

Der externe Gasregler verfligt Uiber einen Sensor und ein elektrisches Stellventil. Die
Stromquelle wertet das Mess-Signal des Sensors kontinuierlich aus und sorgt fir eine
entsprechende Ansteuerung des Stellventils. Auch bei Verwendung einer mit haufigen
Druckschwankungen behafteten Ringleitung bleibt die Gasstrémung auf diese Art kon-
stant.

Die Angabe der gewlinschten Schutzgas-Menge erfolgt im Setup-Menu der Stromquelle.
In Abhangigkeit des gewahlten Zusatz-Werkstoffes stimmt die Stromquelle die Gasmen-
gen-Messung auf das verwendete Schutzgas ab. Werden andere als die vorprogram-
mierten Schutzgase verwendet, stehen Korrekturfaktoren fir die Abgleichung der Rege-
lung zur Verfiigung. Somit ist fir die anwahlbaren Materialarten ein exaktes Einhalten
der gewlinschten Schutzgasmenge sichergestellt.

Die Gasspar-Funktion bewirkt eine optimierte Erstéffnung des Stellventils und sorgt
durch eine kaum erhdhte Gasstromung fir eine Gas-Einsparung zu Schweif3beginn.
Werksseitig ist die Gasspar-Funktion auf einen Schutzgas-Eingangsdruck von 3 bar (43
psi.) eingestellt. Ein Tastendruck genugt, um die Gassparfunktion auch auf andere Gas-
druck-Werte zu optimieren.

- Externer Gasregler
- Gasschlauch

- LocalNet-Kabel



Anschlusse und mechanische Komponenten

Sicherheit

Anschliisse und
mechanische
Komponenten

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.
Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folgen sein.

>

Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen nur von
geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden, wenn folgende Dokumente
vollstandig gelesen und verstanden wurden:

dieses Dokument

samtliche Dokumente der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschrif-
ten

.,
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Vorderseite / Seite / Riickseite

(1)

Anschluss LocalNet

(2)

Anschluss ‘GAS IN’

©)

Blindabdeckung

(4)

Anschluss ‘GAS OUT’

()

Montagehalterung




Inbetriebnahme

Sicherheit

Installation

Voraussetzungen
fur den Betrieb

Inbetriebnahme

/\  WARNUNG!

Gesundheitsgefahrdung und Erstickungsgefahr durch farb- und geruchloses
Schutzgas.
Schwerwiegende Personenschaden kénnen die Folge sein.

>

Werden die nachfolgend angefiihrten Hinweise nicht beachtet, besteht nach
Schweillende die Gefahr eines nicht vollstandig schliefenden Stellventils. Es kdnnte
unbemerkt farb- und geruchloses Schutzgas entweichen.

Den maximalen Eingangsdruck der Schutzgas-Versorgung nicht tiberschreiten. Der
maximale Eingangsdruck betragt 7 bar (101.49 psi).

[t
[2]

Externen Gasregler mittels Montagehalterung an geeigneter Position montieren (z.B.
am Fahrwagen).

Anschluss LocalNet des externen Gasreglers mittels LocalNet-Kabel mit einem
freien Anschluss LocalNet an Stromquelle oder Drahtvorschub verbinden.

Anschluss ‘Schutzgas-Versorgung’ an Stromquelle oder Drahtvorschub mittels mit-
geliefertem Gasschlauch mit dem Anschluss ‘GAS OUT’ des externen Gasreglers
verbinden.

Gasschlauch mit der Schutzgas-Versorgung (z.B. Gasflasche) verbinden und am
externen Gasregler ‘GAS IN’ anschlief3en

Damit der externe Gasregler erforderlichenfalls den maximal mdglichen Wert fir die
Gasstrdmung erreichen kann, folgende Hinweise beachten:

[e] [~] [=]

Falls vorhanden, den Druckminderer der Schutzgas-Versorgung nach dem
AnschlielRen des Gasschlauches vollstandig 6ffnen.

WICHTIG! Der Druckminderer mit Messrohr (Artikelnummer: 43,0011,0008) lasst
keinen ausreichenden Eingangsdruck zu und ist somit nicht geeignet.

Bei gleichzeitiger Verwendung von zwei oder mehreren externen Gasreglern (z.B.
fur TimeTwin Digital), nur jeweils einen Drahtvorschub an eine Gasflasche oder an
eine Abnahmestelle der Ringleitung anschlielRen.

Maximaler Eingangsdruck der Schutzgas-Versorgung: 7 bar (101.49 psi.)

Schweillanlage am Netz anschlieRen
Netzschalter der Stromquelle in Stellung - | - schalten

Im Setup-Menu der Stromquelle den Parameter ‘GAS’ (Gasflow) auf die gewlinschte

Gasstémung einstellen:

- Je nach vorhandenem Gasregler gibt es fiir den Parameter ‘GAS’ unterschiedli-
che Einstellungen:
a) OFF /0,2 - 10 I/min (Einstellschritte 0,1 I/min)
b) OFF / 5,0 - 30 I/min (Einstellschritte 1 I/min)

- Die Einstellung ‘OFF’ ist nur bei Verwendung von SchweilRdrahten erforderlich,
welche ohne Schutzgas verarbeitet werden.

- Ist der Setup-Parameter ‘SEt’ auf ‘US’ eingestellt, erfolgt die Angabe der Gas-
strdmung in ,cubic feet per hour” (cfh).



Je nach vorhandenem Schutzgas den Parameter ‘COr’ (Korrekturfaktor) im Setup-

Menu der Stromquelle anpassen

- Einstellbereich fir den Parameter ‘COr’: AUT /1,0 - 9,9

- Ist der Parameter ‘COr’ auf ‘AUT’ eingestellt, wird der werksseitig vorprogram-
mierte Korrekturfaktor fir den ausgewahlten Zusatz-Werkstoff ibernommen.

Korrekturfaktoren = Nachfolgend dargestellte Tabelle gibt den Korrekturfaktor ‘COR’ firr die gangigsten Gas-

der gangigsten gemische an.

Schutzgase
Typ CO2 02 Ar He H2 N2 Linde Messer AirLiquide DIN EN 439 COR
TIME | 8 05 65 265 - - T.IME o - M24(1) 2,41
M21 Ar+18%C0O2 18 - 82 - - - Corgon 18 Krysal 18 Artal M21 1,56
C1100% CO2 100 - - - - - Kohlendioxid Kohlensaure Kohlendioxid C1 1
M12 Ar+2,5%C02 | 2,5 - 975 - - - Cronigon 2 Argomag K o M12 1,68
11 100% Ar - - 100 - - - Argon Argon 4.8 Alphagaz A 1 1,76
M13 Ar+3% 02 - 3 97 - - - Cronigon S3 Argomag S3 - M13 1,74
M23 Ar+C0O2+02 5 4 91 - - - Corgon 1 o - M23 1,66
M21 Ar+15%C02 15 - 85 - - - Corgon 15 o - M21 1,58
M22 Ar+4%02 - 4 9% - - - - Argomix 4 Cargal M22 1,72
M24 Ar+C02+02 13 4 83 - - - Corgon 2 o - M24 1,55
M21 Ar+20%C02 20 - 80 - - - Corgon 20 [¢) - M24 1,53
M13 Ar+2% 02 - 2 98 - - - o o - M13 1,74
13 Ar+50%He - - 50 50 - - Varigon He 50 Argon He 50 Arcal 35 13 3,78
M12 Ar+2%C02 2 - 98 - - - o o Arcal 12 M12 1,69
M22 Ar+8%02 - 8 92 - - - Corgon S8 Argomix D - M22 1,71
M13 Ar+He+02 - 005699 30 - - o o - M13(1) 2,73
M21 Ar+8%C02 8 - 92 - - - Corgon 8 Krysal 8 Arcal 21 M21 1,66
Ar78He20C0O2 2 2 - 78 20 - - Cronigon He 20 o - M12 (1) 2,27
Ar68He30C02 2 2 - 68 30 o o Arcal 121 M12(1) 2,59
13 Ar+15%He - - 85 15 - - o o - 13 1,94
13 Ar+25%He - - 75 25 - - o o - 13 2,7
13 Ar+30%He - - 70 - 30 - o o - R2 2,72
Ar+2%02 - 2 98 - - - o o Arcal 22 M13 1,74
Ar+1000ppm0O2 - - 0,1 99,9 - - o o - M13 1,76
13 Ar+30He+N2 - - 6998 30 - 0,02 o o - S 13+0,02N2 2,7
13 Ar+75%HE - - 25 75 - - o o - 13 5,98
HT5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,72
HT10 - - 85 10 - 5 o o - S I13+5N2 1,97
S5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,71
Corgon 25 25 - 75 - - - Corgon 25 o - M21 1,5
Mixture 0,06 - 7995 20 - - o o - M12(1) 2,24
Mixture - - 73 25 2 - o o - R1(1) 2,48
Mixture 4 1 95 - - - o ) - M14 1,67
Cronigon N3 - - 97 - - 3 o o - S 11+3N2 1,7
Cronigon N5 - - 95 - - - o o - S [1+5N2 1,68
Cronigon NH - - 97 - 1 2 Croniwig NH o - S R1+2N2 1,7
Corgon He 25 C 25 - 50 25 - - Corgon He 25 C 0 - M21(1) 2,02
Corgon 5 5 - 95 - - - 0 0 - M12 1,68
Varigon He - - 10 90 - - Varigon He 90 Argon He 90 - 13 8,35
Varigon H2 - - 98 - 2 - Varigon H2 Argon W2 - R1 1,79
Varigon H3 - - 97 - 3 - Varigon H3 o - R1 1,77
Varigon H5 - - 95 - 5 - Varigon H5 Argon W5 Arcal 15 R1 1,75
Mixture - 1 99 - - - Cronigon S1 Argomag S1 - M13 1,76

Maximale Gas- Die maximale Gasstrémung errechnet sich wie folgt:

stromung
Maximale Gasstromung (I/min) = 20 x Korrekturfaktor



WICHTIG! Ergibt sich eine Gasstromung grof3er als die maximal einstellbare Gasmenge,
wird diese auf die maximal einstellbare Gasmenge begrenzt.
Ab einem Korrekturfaktor < 1,5 verringert sich die maximale Gasmenge.



Gasspar-Funktion

Gasspar-Funk-
tion

Kalibrieren der
Gasspar-Funk-
tion

Die Gasspar-Funktion bewirkt eine optimierte Erstéffnung des Stellventils und sorgt
durch eine kaum erhéhte Gasstrémung fir eine Gas-Einsparung zu Schweil3beginn.
Werksseitig ist die Gasspar-Funktion auf einen Schutzgas-Eingangsdruck von 3 bar (43
psi.) eingestellt.

\ @ 3)
—

‘GAS’ ‘GAS’
t(s) t(s)
Verlauf der Gasstrémung ohne Gasregler Gasspar-Funktion: Verlauf der Gasstrémung mit Gas-
regler
(1) Gasstromung (I/min)

(2) groRer Uberschuss
(3) fast kein Uberschuss

Ein Optimieren der Gasspar-Funktion ist auch auf andere Gasdruck-Werte maoglich.

Weicht der Eingangsdruck der Schutzgas-Versorgung von 3 bar (43 psi) ab, die
Gasspar-Funktion wie folgt kalibrieren:

II' Schutzgas-Versorgung herstellen (z.B. Gasflaschen-Ventil und Druckminderer
offnen)

[2] Stromquelle einschalten

Der Kalibriervorgang erfolgt automatisch und ist nach einer halben Sekunde abge-
schlossen.

Besteht beim Einschalten der Stromquelle noch keine Schutzgas-Versorgung (z.B.
Gasflaschen-Ventil ist nicht gedffnet), zeigt das Display den Service-Code

‘no | GAS'.

Nach dem Herstellen der Schutzgas-Versorgung den Service-Code ‘no | GAS’ durch
Driicken der Taste ‘Store’ quittieren.

Kalibriervorgang bei eingeschalteter Stromquelle:
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E| An der Stromquelle die Taste ‘Gasprifen’ zweimal kurz driicken

- Der Kalibriervorgang erfolgt automatisch und ist nach einer halben Sekunde
abgeschlossen.

- Beim einmaligen Driicken der Taste ‘Gasprifen’ stromt fiir 30 Sekunden Schutz-
gas aus. Beim wiederholten Driicken der Taste ‘Gaspriifen’ wird das Schutzgas
vorzeitig gestoppt, gleichzeitig startet der Kalibriervorgang.

Kalibriervorgang beim Einsatz eines Roboterinterfaces ROB 4000 / 5000 oder
eines Feldbus-Kopplers:

|I| Das Signal ‘Gas Test’ kurzzeitig auf ‘1’ setzen
E' Das Signal ‘Gas Test’ anschliel’end wieder auf ‘0’ zurticksetzen

Bei der fallenden Flanke des Signales ‘Gas Test’ erfolgt der Start des Kalibriervor-
ganges.

FUr automatisierte Anwendungen empfehlen wir, die Zeit wahrend Bauteilwechsel oder
Brennerreinigung fur den Kalibriervorgang zu nitzen. Obwohl der Kalibriervorgang nur
eine halbe Sekunde dauert, aus Griinden der Prozess-Sicherheit einen Zeitraum von 3
Sekunden einkalkulieren.

WICHTIG! Wird der Schweil3prozess wahrend eines Kalibriervorganges gestartet, erfolgt
ein sofortiger Abbruch des Kalibriervorganges. Die Optimierung der Gasspar-Funktion
verbleibt entsprechend dem letzten Kalibriervorgang.

WICHTIG! Erscheint wahrend des Kalibriervorganges ein Service-Code am Bedienpanel
(z.B. Err | 70.3), verbleibt die Optimierung der Gasspar-Funktion entsprechend dem letz-
ten Kalibriervorgang.

- Gegebenenfalls den Kalibriervorgang erneut starten



Fehlerdiagnose und -behebung

Sicherheit

Allgemeines

Angezeigte Ser-
vice-Codes

/\  WARNUNG!

Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten kénnen schwerwiegende

Personen- und Sachschaden verursachen.

» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen nur von
geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden, wenn folgende Dokumente
vollstandig gelesen und verstanden wurden:
dieses Dokument,
samtliche Dokumente der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschrif-
ten.

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Vor Beginn der Arbeiten:

» Netzschalter der Stromquelle in Stellung - O - schalten

» Stromquelle vom Netz trennen

» sicherstellen, dass die Stromquelle bis zum Abschluss aller Arbeiten vom Netz
getrennt bleibt

» Nach dem Offnen des Geréates mit Hilfe eines geeigneten Messgerates sicherstel-
len, dass elektrisch geladene Bauteile (z.B. Kondensatoren) entladen sind.

/\  VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch heiBe Systemkomponenten.
» Vor Beginn der Arbeiten alle heiRen Systemkomponenten auf Zimmertemperatur
(+25 °C, +77 °F) abkihlen lassen.

Im folgenden sind Service-Codes in Zusammenhang mit dem externen Gasregler
angeflhrt. Alle anderen Service-Codes sind in der Bedienungsanleitung der Stromquelle
beschrieben.

WICHTIG! Ist eine hier angefuhrte Behebungsmalnahme nicht erfolgreich, darf der Feh-
ler nur durch den Servicedienst behoben werden. Notieren Sie die angezeigte Fehler-
meldung sowie Seriennummer und Konfiguration der Stromquelle und verstéandigen Sie
den Servicedienst mit einer detaillierten Fehlerbeschreibung.

Err|70.1
Ursache: = Gasmengen-Sensor wurde nicht gefunden
Behebung: Anschlisse der Signalleitung fiir den Gasmengen-Sensor Uberprifen

11
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no | GAS

Ursache:  Schutzgas-Versorgung nicht vorhanden oder nicht ausreichend

Behebung: Schutzgas-Versorgung nicht vorhanden oder nicht ausreichend Behebung:
Schutzgas-Versorgung herstellen (z.B. Gasflaschen-Ventil und Druckminde-
rer vollstandig 6ffnen), no | GAS durch Drucken der Taste ,Store” quittieren,
oder bei Verwendung eines Roboterinterfaces ROB 5000 bzw. Feldbus-
Kopplers mittels digitalem Eingangssignal ,Quellenstérung quittieren®
(,Source error reset”) resetieren.

Err|70.3

Ursache:  Kalibrier-Fehler: Eingangsdruck am Druckregelungs-Ventil ist zu hoch oder
Druckregelungs-Ventil ist defekt.

Behebung: Eingangsdruck am Druckregelungs-Ventil auf hochstens 7 bar (101.49 psi.)
verringern oder Druckregelungs-Ventil erneuern , Err | 70.3 durch Driicken
der Taste Store quittieren

Err|70.4

Ursache:  Stellventil defekt

Behebung: Stellventil austauschen

Err| 70.5

Ursache:  Stellventil wurde nicht gefunden

Behebung: Anschliisse der Signalleitung fiir das Stellventil Gberpriifen




Technische Daten

Gas Control 0,2 -
10 I/min

Gas Control 5 -
30 I/min

Regelbereich 0,2 - 10 I/min
(0.43 - 21.43 cfh)

Versorgungsspannung 24V
Maximaler Eingangsdruck 7 bar
(101.49 psi)

Toleranz +/- 10 % vom Endwert (max.)
Linearitat +/- 4 % vom Messwert (max.)
Hysterese +/- 0,5 % vom Messwert (max.)

Temperaturabhangigkeit bei CO

+/- 10 % vom Messwert (max.)
bei -20 °C bis 70 °C
(bei -4 °F bis 158 °C)

Temperaturabhangigkeit bei Argon

+/- 7 % vom Messwert (max.)
bei -20 °C bis 70 °C
(bei -4 °F bis 158 °C)

Schutzart IP 23
MaRel/b/h 380/65/150 mm
(14.96/2.56/ 5.91in.)

Gewicht 2,4 kg
(5.29 Ibs.)

Prifzeichen S, CE
Regelbereich 5-30 I/min
(10.71 - 64.29 cfh)

Versorgungsspannung 24V
Maximaler Eingangsdruck 7 bar
(101.49 psi)

Toleranz +/- 10 % vom Endwert (max.)
Linearitat +/- 4 % vom Messwert (max.)
Hysterese +/- 0,5 % vom Messwert (max.)

Temperaturabhangigkeit bei CO»

+/- 10 % vom Messwert (max.)
bei -20 °C bis 70 °C
(bei -4 °F bis 158 °C)

Temperaturabhangigkeit bei Argon

+/- 7 % vom Messwert (max.)
bei -20 °C bis 70 °C
(bei -4 °F bis 158 °C)

Schutzart IP 23
MaRel/b/h 380/65/150 mm
(14.96/2.56/5.91in.)

Gewicht 2,4 kg
(5.29 Ibs.)

Prifzeichen S, CE

13
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General

General

Functional
principle

Correction factor
for shielding
gases

Gas saving func-
tion

Scope of supply

Also required

16

The external gas controllers ‘Gas Control 0.2 - 10 I/min’ and ‘Gas Control 5 - 30 I/min’
digitally control and modulate the gas flow for MIG/MAG, TIG and plasma applications.
Depending on the application, the external gas controller guarantees both sufficient pro-
tection while providing a constant gas flow. It provides only the amount of shielding gas
required for the process in hand.

In Job mode, the external gas controller enables the set gas flow values to be saved for
each individual job

The external gas controller has a sensor and an electrical control valve. The power
source continuously analyses the measuring signal from the sensor and actuates the
control valve accordingly. The gas flow remains constant, even when used with a ring
main marred by frequent pressure fluctuations.

The desired shielding gas quantity can be entered in the power source setup menu.
Depending on the selected filler metal, the power source matches the gas flow measure-
ment to the shielding gas used. Correction factors are available for adjusting the control-
ler if shielding gases other than the pre-programmed ones are used. This ensures pre-
cise maintenance of the desired shielding gas flow for the selected material type.

The gas saving function ensures an optimum initial opening of the control valve and
saves gas when welding begins by hardly increasing the gas flow. The gas saving func-
tion is factory set to a shielding gas supply pressure of 3 bar (43 psi), but can be adjus-
ted at the touch of a button.

- External gas controller
- Gas hose

- LocalNet cable



Connections and mechanical components

Safety

Connections and
mechanical com-
ponents

/\  WARNING!

Danger due to incorrect operation and incorrectly performed work.
This can result in serious injury and damage to property.

» All functions described in this document may only be carried out by trained and qua-
lified personnel after they have fully read and understood the following documents:
» this document
» all documents relating to the system components, especially the safety rules
(1) (3)
@ O
J i
GAS IN GAS OUT
2\ N\
Ul € (5) S/
Front / Page / Rear

(1)

LocalNet port

()

GAS IN’ connection

()

Blanking cover

(4)

‘GAS OUT’ connection

(5)

Mounting bracket

17




Start-up

Safety

Installation

Prerequisites for
operation

Commissioning
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VAN

WARNING!

Shielding gas is colourless and odourless, is hazardous to health and can cause
asphyxiation.
This can result in serious injury to property.

4

>

If the following instructions are not observed, there is a risk that the control valve will
not close completely when welding has finished. Colourless and odourless shielding
gas may escape undetected.

Never exceed the maximum supply pressure of the shielding gas. The maximum
supply pressure is 7 bar (101.49 psi).

[t
[2]

Mount the external gas controller in a suitable position using the mounting bracket
(e.g. on the trolley)

Connect the LocalNet connection on the external gas controller to a free LocalNet
connection on the power source or wirefeeder using the LocalNet cable.

Connect the ‘shielding gas supply’ connection on the power supply or wirefeeder to
the ‘GAS OUT’ connection on the external gas controller using the gas hose sup-
plied.

[4] Connect the gas hose with the shielding gas supply (e.g. gas cylinder) and to the

external gas controller ‘GAS IN’.

Note the following to ensure that the external gas controller is able, if required, to reach
the maximum possible gas flow value:

[e] [~] [=]

If the shielding gas supply has a pressure regulator, open it fully after connecting the
gas hose.

IMPORTANT! The pressure regulator with metering tube (item number:
43,0011,0008) is not suitable, as it does not allow a sufficient supply pressure.

If two or more external gas controllers are used together (e.g. for TimeTwin Digital),
only connect one wirefeeder to each gas cylinder or ring main tap.

The maximum supply pressure is 7 bar (101.49 psi).

Connect welding system to the mains
Turn the power source mains switch to the | position

In the power source set-up menu, set the ‘GAS’ (Gasflow) parameter to the desired

gas flow:

- There are various settings for the ‘GAS’ parameter depending on the type of gas
controller:
a) OFF /0.2 - 10 I/min (increment 0.1 I/min)
b) OFF /5.0 - 30 I/min (increment 1 I/min)

- The ‘OFF’ setting is only required when filler wire that is processed without shiel-
ding gas is being used.

- When the set-up parameter ‘SEt’ is set to ‘US’, the gas flow is shown in ,cubic
feet per hour” (cfh).



E| Adjust the ‘COr’ (correction factor) parameter in the set-up menu to the power
source according to the shielding gas being used
- Range for ‘COr’ parameter: AUT /1.0 - 9.9
- Ifthe ‘COr’ parameter is set to ‘AUT’, the factory set pre-programmed correction
factor for the selected filler metal is used.

Correction fac- The following table shows the ‘COR’ correction factors for common gas mixtures.

tors for common

shielding gases Typ CO2 02 Ar He H2 N2 Linde Messer AirLiquide DIN EN 439 COR
TIME | 8 05 65 265 - - T.ILM.E [ - M24(1) 2,41
M21 Ar+18%C0O2 18 - 82 - - - Corgon 18 Krysal 18 Artal M21 1,56
C1100% CO2 100 - - - - - Kohlendioxid Kohlensaure Kohlendioxid C1 1
M12 Ar+2,5%C02 | 2,5 - 975 - - - Cronigon 2 Argomag K o M12 1,68
11 100% Ar - - 100 - - - Argon Argon 4.8 Alphagaz A 1 1,76
M13 Ar+3% 02 - 3 97 - - - Cronigon S3 Argomag S3 - M13 1,74
M23 Ar+C02+02 5 4 91 - - - Corgon 1 [} - M23 1,66
M21 Ar+15%C02 15 - 85 - - - Corgon 15 o - M21 1,58
M22 Ar+4%02 - 4 9% - - - - Argomix 4 Cargal M22 1,72
M24 Ar+C02+02 13 4 83 - - - Corgon 2 o - M24 1,55
M21 Ar+20%C02 20 - 80 - - - Corgon 20 [¢) - M24 1,53
M13 Ar+2% 02 - 2 98 - - - o o - M13 1,74
13 Ar+50%He - - 50 50 - - Varigon He 50 Argon He 50 Arcal 35 13 3,78
M12 Ar+2%C0O2 2 - 98 - - - [¢] [} Arcal 12 M12 1,69
M22 Ar+8%02 - 8 92 - - - Corgon S8 Argomix D - M22 1,71
M13 Ar+He+02 - 005699 30 - - o o - M13(1) 2,73
M21 Ar+8%C02 8 - 92 - - - Corgon 8 Krysal 8 Arcal 21 M21 1,66
Ar78He20C0O2 2 2 - 78 20 - - Cronigon He 20 o - M12 (1) 2,27
Ar68He30C02 2 2 - 68 30 o [ Arcal 121 M12(1) 2,59
13 Ar+15%He - - 85 15 - - o o - 13 1,94
13 Ar+25%He - - 75 25 - - [¢) o - 13 2,7
13 Ar+30%He - - 70 - 30 - o o - R2 2,72
Ar+2%02 - 2 98 - - - o [} Arcal 22 M13 1,74
Ar+1000ppm0O2 - - 0,1 99,9 - - [ o - M13 1,76
13 Ar+30He+N2 - - 69,98 30 - 0,02 o o - S 13+0,02N2 2,7
13 Ar+75%HE - - 25 75 - - o [} - 13 5,98
HT5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,72
HT10 - - 85 10 - 5 o o - S I3+5N2 1,97
S5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,71
Corgon 25 25 - 75 - - - Corgon 25 o - M21 1,5
Mixture 0,05 - 79,95 20 - - o o - M12(1) 2,24
Mixture - - 73 25 2 - [ o - R1(1) 2,48
Mixture 4 1 95 - - - o ) - M14 1,67
Cronigon N3 - - 97 - - 3 o o - S 11+3N2 1,7
Cronigon N5 - - 95 - - - o o - S [1+5N2 1,68
Cronigon NH - - 97 - 1 2 Croniwig NH o - S R1+2N2 1,7
Corgon He 25 C 25 - 50 25 - - Corgon He 25 C 0 - M21(1) 2,02
Corgon 5 5 - 95 - - - 0 0 - M12 1,68
Varigon He - - 10 90 - - Varigon He 90 Argon He 90 - 13 8,35
Varigon H2 - - 98 - 2 - Varigon H2 Argon W2 - R1 1,79
Varigon H3 - - 97 - 3 - Varigon H3 o - R1 1,77
Varigon H5 - - 95 - 5 - Varigon H5 Argon W5 Arcal 15 R1 1,75
Mixture - 1 99 - - - Cronigon S1 Argomag S1 - M13 1,76

Maximum gas The maximum gas flow is calculated as follows:

flow

Maximum gas flow (I/min) = 20 x correction factor
IMPORTANT! If this results in a gas flow value greater than the maximum settable gas

quantity, use the maximum settable quantity.
With a correction factor < 1.5 the maximum gas quantity reduces.

19



Gas saving function

Gas saving func- The gas saving function ensures an optimum initial opening of the control valve and
tion saves gas when welding begins by hardly increasing the gas flow. The gas saving func-
tion is factory set to a shielding gas supply pressure of 3 bar (43 psi).

\ )

‘GAS’

t(s)

‘GAS’

t(s)

Plot of gas flow without gas controller

(1) Gas flow (I/min)
(2) large surplus
(3) hardly any surplus

Gas saving function: plot of gas flow with gas control-
ler

The gas saving function can be optimised by adjusting it to other gas pressure values.

Calibrating the If the supply pressure deviates from the shielding gas supply of 3 bar (43 psi), cali-
gas saving func- brate the gas supply function as follows:
tion

Establish a shielding gas supply (e.g. open the gas cylinder valve and pressure

reducer)
E| Switch on the power source

Calibration is carried out automatically and takes half a second.

If there is still no shielding gas supply after the power source is switched on (e.g. gas
cylinder is not open), the display will show the service code

‘no | GAS'.

After establishing the shielding gas supply, press the ‘Store’ button to acknowledge

the ‘no | GAS’ service code

Calibration process when power source is switched on

20



E| Press the ‘Gas Test’ button on the power source twice in quick succession

- Calibration is carried out automatically and takes half a second.

- Pressing the ‘Gas Test’ button once causes shielding gas to flow out for 30 s.
Pressing the ‘Gas Test’' button again interrupts the flow of shielding gas and
starts the calibration process.

Calibration process when using a ROB 4000 / 5000 robot interface or a field bus
coupler:

|I| Temporarily set the ‘Gas test’ signal to ‘1’
E' Reset the ‘Gas test’ signal to ‘0’

The calibration process begins at the falling edge of the ‘Gas Test’ signal.
For automated applications, we recommend that you carry out the calibration process
while the torch is being cleaned or components are being exchanged. Although the cali-
bration process only lasts half a second, allow three seconds for process safety reasons.
IMPORTANT! If welding starts while the calibration is in progress, the calibration stops
immediately. The optimisation of the gas saving function remains as it was for the last

calibration process.

IMPORTANT! If a service code appears on the control panel (e.g. Err | 70.3), optimisa-
tion of the gas saving function remains as it was for the last calibration process.

- If necessary, restart the calibration process

21



Troubleshooting

Safety

General

Displayed service
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/\  WARNING!

Incorrect operation or shoddy workmanship can cause serious injury or damage.
» All functions described in this document may only be carried out by trained and qua-
lified personnel after they have fully read and understood the following documents:
this document,
all documents relating to the system components, especially the safety rules!

/\ WARNING!

An electric shock can be fatal.

Before starting work:

» turn the power source mains switch to the "O" position

» disconnect the power source from the mains

» ensure that the power source remains disconnected from the mains until all work
has been completed

» After opening the device, use a suitable measuring instrument to check that electri-
cally charged components (e.g. capacitors) have been discharged.

/\  CAUTION!

Risk of injury from hot system components.
» Before starting work, allow all hot system components to cool down to room tempe-
rature (+25°C, +77°F).

The following is a list of service codes related to the external gas controller. For all other
service codes, refer to the ,, Troubleshooting“ section in the power source operating inst-
ructions.

IMPORTANT! If the troubleshooting measure listed here is not successful, then the error
must be rectified by our After-Sales Service team. Make a note of the error message
shown in the display, and of the serial number and configuration of the power source,
and contact our After-Sales Service team with a detailed description of the error.

Err|70.1
Cause: Gas flow sensor not found
Remedy:  Check signal cable connections for the gas flow sensor

no | GAS

Cause: Shielding gas supply not available or no sufficient

Remedy:  Connect shielding gas supply (e.g. open gas cylinder valve and pressure
reducer wide), acknowledge “no | GAS* by pressing the “Store* button or

reset by means of the digital input signal “Source error reset” if a ROB 5000
robot interface or a field-bus coupler is used.



Err|70.3

Cause: Calibration error: Supply pressure at pressure regulating valve is too high or
pressure regulating valve is faulty.

Remedy:  Reduce supply pressure at pressure regulating valve to no more than 7 bar
(101.49 psi) or replace pressure regulating valve Reset 'Err | 70.3' by pres-
sing the 'Store' button

Err| 70.4

Cause: Control valve faulty

Remedy:  Replace control valve

Err | 70.5

Cause: Control valve not found

Remedy:  Check connections of the control valve signal cable

23



Technical data

Gas Control 0,2 -
10 I/min

Gas Control 5 -
30 I/min

24

Control range 0,2 - 10 I/min
(0.43 - 21.43 cfh)

Supply voltage 24V
Maximum supply pressure 7 bar
(101.49 psi)

Range of tolerance +/- 10 % of the final value (max.)
Linearity +/- 4 % of the measurement (max.)
Hysteresis +/- 0,5 % of the measurement (max.)

Temperature dependence with CO»

+/- 10 % of the measurement (max.)
at-20°Cto 70 °C
(at-4 °F to 158 °C)

Temperature dependence with Argon

+/- 7 % of the measurement (max.)
at-20°Cto 70 °C
(at -4 °F to 158 °C)

Protection

IP 23

Dimensions l/w/h

380/65/150 mm
(14.96/2.56/ 5.91in.)

Weight 2,4 kg
(5.29 Ibs.)

Marks of conformity S, CE
Control range 5-30 I/min
(10.71 - 64.29 cfh)

Supply voltage 24V
Maximum supply pressure 7 bar
(101.49 psi)

Range of tolerance

+/- 10 % of the final value (max.)

Linearity

+/- 4 % of the measurement (max.

Hysteresis

)
)

+/- 0,5 % of the measurement (max.

Temperature dependence with CO»

+/- 10 % of the measurement (max.)
at-20°Cto 70 °C
(at-4 °F to 158 °C)

Temperature dependence with Argon

+/- 7 % of the measurement (max.)
at-20°Cto 70 °C
(bat -4 °F to 158 °C)

Protection

IP 23

Dimensions I/w/h

380 /65 /150 mm
(14.96 / 2.56 / 5.91 in.)

Weight 2,4 kg
(5.29 Ibs.)
Marks of conformity S, CE




Sommaire

Principe de foNCHONNEMENT ... ... e
Facteur de correction pour les gaz protecteurs UtiliS€s ...,
FoNCtion ECONOMIE A QAZ ............coooviieiieeeeeeeeee e e

Livraison...........cc..c........

Raccords et composants MECANIGQUES................c.oooiiuiiieieeee et

Sécurité ..o
Raccords et composant
Mise en service....................
Sécurité ...

Configurations de foncti
Mise en service ............

S MECANIGUES. ..ottt eae e ene s

ONNEIMENT ... e e

Facteurs de correction des gaz protecteurs les plus CoOUrants .............c.oovvoveoieoiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee

Débit de gaz maximal...
Fonction Economie de gaz

FONGHON ECONOMIE A8 GAZ ... s es oo

Calibrage de la fonction

ECONOMIE A8 GAZ ...

Diagnostic et €limination €S PANNES ..............cooiiiiuieieeeee ettt ettt enas

Sécurité ........ocvveee

Caractéristiques tEChNIQUES..................ooiii e
Gas Control 0,2 - 10 IMIN ..o

Gas Control 5 - 30 I/min

26
26
26
26
26
26
26
27
27
27
28
28
28
28
28
29
29
31
31
31
33
33
33
33
35
35
35

25




Généralités

Généralités

Principe de fonc-
tionnement

Facteur de cor-
rection pour les
gaz protecteurs
utilisés

Fonction Econo-
mie de gaz

Livraison

Autres acces-
soires néces-
saires

26

Le régulateur de débit de gaz externe ,Gas Control 0,2 - 10 I/min“ et ,Gas Control 5 - 30
I/min“ est un systéme numérique qui régule et dose la quantité de gaz dans les applicati-
ons MIG/MAG, TIG et Plasma.

En fonction de I'utilisation, le régulateur de débit de gaz externe garantit d’'une part une
protection gazeuse suffisante, et d’autre part un débit de gaz constant. Dans le méme
temps, le débit de gaz protecteur correspond toujours a la quantité nécessaire pour le
procédeé utilisé.

En mode Job, le régulateur de débit de gaz externe offre la possibilité de mémoriser indi-
viduellement les valeurs de consigne pour les quantités de gaz de chaque job.

Le régulateur de débit de gaz externe est doté d’'un capteur et d’'une vanne de régulation
électrique. La source de courant analyse en continu le signhal de mesure du capteur et
assure une commande correspondante de la vanne de régulation. Méme en cas d’utili-
sation d’une conduite circulaire soumise a de fréquentes variations de pression, le débit
de gaz reste constant.

La saisie de la quantité de gaz protecteur souhaitée se fait par le biais du menu Setup
de la source de courant. En fonction du matériau d’apport choisi, la source de courant
adapte la mesure de la quantité de gaz au gaz protecteur utilisé. Si des gaz protecteurs
autres que ceux qui sont préprogrammés sont utilisés, des facteurs de correction sont
disponibles pour ajuster la régulation. Cela permet de garantir un strict respect de la
quantité de gaz protecteur souhaitée pour les types de matériaux qui peuvent étre sélec-
tionnés.

La fonction Economie de gaz déclenche une ouverture initiale optimisée de la vanne de
régulation et permet une économie de gaz dés le début du soudage grace a un débit de
gaz a peine plus élevé. La fonction Economie de gaz est réglée en usine sur une pres-
sion d’admission de gaz protecteur de 3 bar (43 psi.). Il suffit d’'une pression sur une tou-
che pour optimiser la fonction Economie de gaz pour d’autres valeurs de pression de
gaz.

- Régulateur de débit de gaz externe
- Tuyau de gaz

- Cable LocalNet



Raccords et composants mécaniques

Sécurité /A\  AVERTISSEMENT!

Danger en cas d'erreur de manipulation et d'erreur en cours d'opération.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Tous les travaux et fonctions décrits dans ce document doivent étre effectués par du
personnel spécialisé, uniquement aprées avoir lu et compris l'intégralité des docu-
ments suivants :

» die présent document

» tous les documents relatifs aux composants du systéme, en particulier les consignes
de sécurité

Raccords et com-
posants mécani- (1)

b

i I
GAS IN GAS OUT
@ € @)

—

Rectro / Page / Verso

(1) Connecteur LocalNet

(2) Connecteur ‘GAS IN’

(3) Fausse prise

(4) Connecteur ‘GAS OUT’

(5) Support de montage
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/\  AVERTISSEMENT!

Risque d’effets nocifs sur la santé et d’asphyxie a cause du gaz protecteur, inco-
lore et inodore.
Cela peut entrainer des dommages corporels graves.

>

Si les consignes suivantes ne sont pas respectées, il existe un risque que la vanne
de régulation ne soit pas totalement fermée a la fin des travaux de soudage. Des
fuites de gaz protecteur, inodore et incolore, peuvent alors se produire.

Ne pas dépasser la pression d’admission maximale de I'alimentation en gaz protec-
teur. La pression d’admission maximale est de 7 bar (101.49 psi).

[1]
[2]
3]

Installer le régulateur de débit de gaz externe dans une position adéquate au moyen
du support de montage (par ex. sur un chariot).

Relier le raccord LocalNet du régulateur de débit de gaz externe a la source de cou-
rant ou au dévidoir au moyen du cable LocalNet sur un connecteur LocalNet libre.

Relier le raccord ,Alimentation en gaz protecteur” a la source de courant ou au
dévidoir au moyen du tuyau de gaz fourni sur le connecteur ,GAS OUT* du régula-
teur de débit de gaz externe.

Relier le tuyau de gaz avec I'alimentation en gaz protecteur (par exemple bouteille
de gaz) et raccorder le régulateur de débit de gaz externe ,GAS IN*.

Pour que le régulateur de débit de gaz externe puisse atteindre si nécessaire la valeur
maximale possible pour le débit de gaz, respecter les consignes suivantes :

[e] [~] [=]

Le cas échéant, ouvrir complétement le détendeur de I'alimentation en gaz protec-
teur apres le raccordement du tuyau de gaz.

IMPORTANT! Le détendeur avec le tube de mesure (numéro de référence :
43,0011,0008) ne convient pas car il n'autorise pas une pression d’admission suffi-
sante.

En cas d'utilisation simultanée de deux ou plusieurs régulateurs de débit de gaz
externes (par exemple pour TimeTwin Digital), raccorder uniquement un dévidoir a
une bouteille de gaz ou a un point de prélévement de la conduite circulaire respecti-
vement.

Pression d’admission maximale de I'alimentation en gaz protecteur : 7 bar (101.49

psi.)

Raccorder linstallation de soudage au secteur
Placer l'interrupteur principal de la source de courant sur - | -

Régler le parameétre ,GAS" (Gasflow) sur le débit de gaz souhaité dans le menu

Setup de la source de courant :

- En fonction du régulateur de débit de gaz disponible, il existe différents réglages
pour le paramétre ,GAS" :
a) OFF /0,2 - 10 I/min (incrément de réglage 0,1 I/min)
b) OFF / 5,0 - 30 I/min (incrément de réglage 1 I/min)

- Le réglage ,OFF* est nécessaire uniquement en cas d’utilisation de fils de sou-
dage qui sont utilisés sans gaz protecteur.

- Sile paramétre Setup ,SEt” est réglé sur ,US“, la saisie du débit de gaz se fait
en ,cubic feet per hour” (cfh).



E| Adapter le paramétre ,COr* (facteur de correction) dans le menu Setup de la source
de courant en fonction du gaz protecteur disponible.
- Plage de réglage pour le parametre ,COr“: AUT /1,0-9,9
- Sile parametre ,COr” est réglé sur ,AUT*, le facteur de correction prépro-
grammeé en usine pour le matériau d’apport sélectionné est utilisé.

Facteurs de cor- Le tableau ci-apres indique le facteur de correction ,COr“ pour les mélanges de gaz les

rection des gaz plus courants.

protecteurs les

plus courants Typ CO2 02 Ar He H2 N2 Linde Messer AirLiquide DIN EN 439 COR
TIME | 8 05 65 265 - - T.IME o - M24(1) 2,41
M21 Ar+18%C0O2 18 - 82 - - - Corgon 18 Krysal 18 Artal M21 1,56
C1100% CO2 100 - - - - - Kohlendioxid Kohlensaure Kohlendioxid C1 1
M12 Ar+2,5%C02 | 2,5 - 975 - - - Cronigon 2 Argomag K o M12 1,68
11 100% Ar - - 100 - - - Argon Argon 4.8 Alphagaz A 1 1,76
M13 Ar+3% 02 - 3 97 - - - Cronigon S3 Argomag S3 - M13 1,74
M23 Ar+C0O2+02 5 4 91 - - - Corgon 1 o - M23 1,66
M21 Ar+15%C02 15 - 85 - - - Corgon 15 o - M21 1,58
M22 Ar+4%02 - 4 9% - - - - Argomix 4 Cargal M22 1,72
M24 Ar+C02+02 13 4 83 - - - Corgon 2 o - M24 1,55
M21 Ar+20%C02 20 - 80 - - - Corgon 20 [¢) - M24 1,53
M13 Ar+2% 02 - 2 98 - - - o o - M13 1,74
13 Ar+50%He - - 50 50 - - Varigon He 50 Argon He 50 Arcal 35 13 3,78
M12 Ar+2%C02 2 - 98 - - - o o Arcal 12 M12 1,69
M22 Ar+8%02 - 8 92 - - - Corgon S8 Argomix D - M22 1,71
M13 Ar+He+02 - 005699 30 - - o o - M13(1) 2,73
M21 Ar+8%C02 8 - 92 - - - Corgon 8 Krysal 8 Arcal 21 M21 1,66
Ar78He20C0O2 2 2 - 78 20 - - Cronigon He 20 o - M12 (1) 2,27
Ar68He30C02 2 2 - 68 30 o o Arcal 121 M12(1) 2,59
13 Ar+15%He - - 85 15 - - o o - 13 1,94
13 Ar+25%He - - 75 25 - - o o - 13 2,7
13 Ar+30%He - - 70 - 30 - o o - R2 2,72
Ar+2%02 - 2 98 - - - o o Arcal 22 M13 1,74
Ar+1000ppm0O2 - - 0,1 99,9 - - o o - M13 1,76
13 Ar+30He+N2 - - 6998 30 - 0,02 o o - S 13+0,02N2 2,7
13 Ar+75%HE - - 25 75 - - o o - 13 5,98
HT5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,72
HT10 - - 85 10 - 5 o o - S I13+5N2 1,97
S5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,71
Corgon 25 25 - 75 - - - Corgon 25 o - M21 1,5
Mixture 0,06 - 7995 20 - - o o - M12(1) 2,24
Mixture - - 73 25 2 - o o - R1(1) 2,48
Mixture 4 1 95 - - - o ) - M14 1,67
Cronigon N3 - - 97 - - 3 o o - S 11+3N2 1,7
Cronigon N5 - - 95 - - - o o - S [1+5N2 1,68
Cronigon NH - - 97 - 1 2 Croniwig NH o - S R1+2N2 1,7
Corgon He 25 C 25 - 50 25 - - Corgon He 25 C 0 - M21(1) 2,02
Corgon 5 5 - 95 - - - 0 0 - M12 1,68
Varigon He - - 10 90 - - Varigon He 90 Argon He 90 - 13 8,35
Varigon H2 - - 98 - 2 - Varigon H2 Argon W2 - R1 1,79
Varigon H3 - - 97 - 3 - Varigon H3 o - R1 1,77
Varigon H5 - - 95 - 5 - Varigon H5 Argon W5 Arcal 15 R1 1,75
Mixture - 1 99 - - - Cronigon S1 Argomag S1 - M13 1,76

Débit de gaz Le débit de gaz maximal se calcule comme suit :

maximal
Débit de gaz maximal (I/min) = 20 x facteur de correction
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IMPORTANT! Si ce calcul donne un débit de gaz plus important que la quantité de gaz
rpaximale réglable, le débit de gaz est limité a la quantité de gaz maximale réglable.
A partir d’un facteur de correction < 1,5, la quantité maximale de gaz diminue.



Fonction Economie de gaz

Fonction Econo-
mie de gaz

Calibrage de la
fonction Econo-
mie de gaz

La fonction Economie de gaz déclenche une ouverture initiale optimisée de la vanne de
régulation et permet une économie de gaz dés le début du soudage grace a un débit de
gaz a peine plus élevé. La fonction Economie de gaz est réglée en usine sur une pres-
sion d’admission de gaz protecteur de 3 bar (43 psi.).

\ )

‘GAS’

t(s)

‘GAS’

t(s)

Cours du débit de gaz sans régulateur de débit de
gaz

(1) Débit de gaz (I/min)

(2) Excédent important

(3) Quasiment aucun excédent

Fonction Economie de gaz : cours du débit de gaz
avec régulateur de débit de gaz

L optimisation de la fonction Economie de gaz est également possible pour d’autres val-

eurs de pression de gaz.

Si la pression d’admission de I’alimentation en gaz protecteur différe de 3 bar (43
psi), la fonction Economie de gaz est calibrée comme suit :

II' Etablir I'alimentation en gaz protecteur (par exemple ouvrir le robinet de la bouteille

de gaz et le détendeur)
E| Allumer la source de courant

Le processus de calibrage se fait automatiquement et se termine au bout d’'une

demi-seconde.

S’il 'y a pas encore d’alimentation en gaz protecteur au moment de la mise en ser-
vice de la source de courant (par exemple si le robinet de la bouteille de gaz n’est
pas ouvert), I'écran affiche le code de service ‘no | GAS'.

Aprées établissement de I'alimentation en gaz protecteur, valider le code de service
,nNo | GAS* en appuyant sur la touche ,Store*.

Processus de calibrage avec source de courant en service :
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E| Appuyer deux fois brievement sur la touche ,Contréle gaz“ au niveau de la source
de courant

- Le processus de calibrage se fait automatiquement et se termine au bout d’'une
demi-seconde.

- En appuyant une fois sur la touche ,,Contréle gaz“, du gaz protecteur est diffusé
pendant 30 secondes. En appuyant une nouvelle fois sur la touche ,Contréle
gaz“, le gaz protecteur est arrété prématurément, et le processus de calibrage
démarre simultanément.

Processus de calibrage en cas d’utilisation d’une interface robot ROB 4000 / 5000
ou d’un coupleur de bus de terrain :

[1] Régler le signal ,Gas Test" brievement sur ,1*
[2] Puis remettre le signal ,Gas Test" sur ,0"

Le processus de calibrage démarre du cété descendant du signal ,Gas Test".

Pour les applications automatisées, nous recommandons de profiter du temps néces-
saire a un changement de piéce ou au nettoyage de la torche pour lancer le processus
de calibrage. Bien que le processus de calibrage ne dure qu’une demi-seconde, calculer
une période de 3 secondes pour des raisons de sécurité du processus.

IMPORTANT! Si le processus de soudage commence pendant un processus de cali-
brage, ce dernier s’interrompt immédiatement. L'optimisation de la fonction Economie de
gaz reste conforme au dernier processus de calibrage effectué.

IMPORTANT! Si un code de service s’affiche pendant le processus de calibrage au
niveau du panneau de commande (par exemple Err | 70.3), 'optimisation de la fonction
Economie de gaz reste conforme au dernier processus de calibrage effectué.

- Le cas échéant, recommencer le processus de calibrage



Diagnostic et élimination des pannes

Sécurité

Généralités

Codes de service
affichés

/\  AVERTISSEMENT!

Les erreurs de commande et les erreurs en cours d'opération peuvent entrainer

des dommages corporels et matériels graves.

» Tous les travaux et fonctions décrits dans ce document doivent étre effectués par du
personnel spécialisé, uniquement aprées avoir lu et compris l'intégralité des docu-
ments suivants :
le présent document,
tous les documents relatifs aux composants du systéme, en particulier les consignes
de sécurité !

/\  AVERTISSEMENT!

Une décharge électrique peut étre mortelle.

Avant de débuter les travaux :

» Commuter l'interrupteur du secteur de la source de courant sur - O -

» Deébrancher la prise secteur de la source de courant

» S'assurer que la source de courant demeure débranchée du secteur jusqu'a la fin
des travaux

» Apres avoir ouvert I'appareil, s'assurer, a I'aide d'un appareil de mesure approprié,
que les composants a charge électrique (condensateurs par ex.) sont déchargés.

/\  ATTENTION!

Risque de blessure dii aux composants du systéme trés chauds.
» Avant le début des travaux, laisser refroidir 'ensemble des composants du systéme
jusqu'a température ambiante (+25 °C, +77 °F).

Ci-aprés sont indiqués les codes de service en relation avec le régulateur de débit de
gaz externe. Tous les autres codes de service sont décrits dans le mode d’emploi de la
source de courant.

IMPORTANT! Si un remeéde indiqué ici ne fonctionne pas, I'erreur doit étre traitée exclu-
sivement par le service aprés-vente. Notez le message d’erreur affiché ainsi que le
numéro de série et la configuration de la source de courant et informez notre service de
réparation en lui fournissant une description détaillée de la panne.

Err|70.1
Cause : Détecteur de la quantité de gaz non trouvé

Solution :  Vérifier les raccords du circuit d'acheminement des signaux pour le détec-
teur de la quantité de gaz
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no | GAS

Cause: Pas d‘alimentation en gaz de protection ou alimentation insuffisante

Reméde:  Etablir I'alimentation en gaz de protection (p. ex. ouvrir complétement la
vanne de la bouteille de gaz et le détendeur), RAZ de no | GAS par pres-
sion de la touche “Enregistrer®, ou en cas d‘utilisation d‘une interface robot
ROB 5000 ou d‘un coupleur de bus de terrain, effectuez un reset a I‘aide du
signal d‘entrée “Acquitter dérangement source” (“Source error reset®).

Err|70.3

Cause : Erreur d'étalonnage : la pression d'admission au niveau de la soupape du
régulateur de pression est trop élevée ou la soupape du régulateur de pres-
sion est défectueuse.

Solution :  Abaisser la pression d'admission au niveau de la soupape du régulateur de
pression a 7 bar (101.49 psi.) au maximum ou changer la soupape du
régulateur de pression, acquitter « Err | 70.3 » en appuyant sur la touche
Store

Err|70.4

Cause : Vanne de régulation défectueuse

Solution:  Remplacer la vanne de régulation

Err| 70.5

Cause : Vanne de régulation non trouvée

Solution :  Vérifier les raccords du circuit d'acheminement des signaux pour la vanne

de régulation




Caractéristiques techniques

Gas Control 0,2 -
10 I/min

Gas Control 5 -
30 I/min

Plage de réglage 0,2 - 10 I/min
(0.43 - 21.43 cfh)

Tension d’alimentation 24V
Pression d’admission maximale 7 bar
(101.49 psi)

Plage de tolérance +/- 10 % de la valeur finale (max.)
Linéarité +/- 4 % de la mesure (max.)
Hystérése +/- 0,5 % de la mesure (max.)

Influence de la température avec CO»

+/- 10 % de la mesure (max.)
a-20 °Cjusqu‘a 70 °C
(a -4 °F jusqu‘a 158 °C)

Influence de la température avec Argon

+/- 7 % de la mesure (max.)
a-20°Cjusqu‘a 70 °C
(a -4 °F jusqu‘a 158 °C)

Classe de protection

IP 23

Dimensions L/I/H

380/65/150 mm
(14.96/2.56 / 5.91in.)

Poids 2,4 kg
(5.29 Ibs.)

Marque de conformité S, CE
Plage de réglage 5-30 I/min
(10.71 - 64.29 cfh)

Tension d’alimentation 24V
Pression d’admission maximale 7 bar
(101.49 psi)

Plage de tolérance

+/- 10 % de la valeur finale (max.)

Linéarité

+/- 4 % de la mesure (max.

Hystérése

)
)

+/- 0,5 % de la mesure (max.

Influence de la température avec CO»

+/- 10 % de la mesure (max.)
a-20°Cjusqua70°C
(2 -4 °F jusqu‘a 158 °C)

Influence de la température avec Argon

+/- 7 % de la mesure (max.)
a-20 °Cjusqua 70 °C
(a -4 °F jusqu‘a 158 °C)

Classe de protection

IP 23

Dimensions L/I/H

380 /65 /150 mm
(14.96 / 2.56 / 5.91 in.)

Poids 2,4 kg
(5.29 Ibs.)
Marque de conformité S, CE
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Externi regulatory pritoku plynu ,,Gas Control 0,2-10 I/min“ a ,Gas Control 5-30 I/min®
digitalné reguluji a davkuji mnozstvi plynu pfi svafovani MIG/MAG, svarovani TIG

a plazmovém svarovani.

V zavislosti na zplsobu pouziti zajiStuje externi regulator priitoku plynu na jedné strané
dostate¢nou plynovou ochranu a na druhé strané vzdy konstantni pratok plynu.
Soucasné proudi vzdy jen tolik ochranného plynu, kolik je tfeba pro pfislusny proces.
Externi regulator pratoku plynu umozruje pfi provozu s programovymi bloky ukladat
pozadované hodnoty mnozstvi plynu pro kazdy job zvlast.

Externi regulator pratoku plynu je vybaven senzorem a elektrickym ovladacim ventilem.
Svarovaci zdroj nepfetrzité vyhodnocuje méfici signal ze senzoru a zajistuje odpovidajici
fizeni ovladaciho ventilu. Proudéni plynu tak zlistava konstantni i pfi pouziti okruzniho
vedeni zatiZzeného €astym kolisanim tlaku.

Zadani poZzadovaného mnozstvi ochranného plynu se provadi v nabidce Setup
svarovaciho zdroje. V zavislosti na zvoleném pfidavném materialu uvadi svafovaci zdroj
do souladu méfeni mnoZstvi plynu a pouzity ochranny plyn. Pfi pouZiti jinych nez
pfedem naprogramovanych ochrannych plynu jsou k dispozici korekéni koeficienty pro
pFizpUusobeni regulace. Tim je pro zvolené typy materialt zajiSténo pfesné dodrzovani
pozadovaného mnoZstvi ochranného plynu.

Funkce uspory plynu zajidtuje optimalni pocate¢ni otevieni ovladaciho ventilu

a prostfednictvim témeér nezvySeného pritoku plynu zajistuje usporu plynu na zacatku
svarovani. Z vyroby je funkce uUspory plynu nastavena na vstupni tlak ochranného plynu
3 bary (43 psi.). Optimalizovat funkci Uspory plynu i pro jiné hodnoty tlaku plynu Ize
pouhym stisknutim tlacitka.

- Externi regulator pritoku plynu
- Plynova hadice

- Kabel LocalNet



Pripojeni a mechanické soucasti

Bezpecnost /A VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t&éZka zranéni a materialni Skody.

» VSechny prace a funkce popsané v tomto dokumentu smeéji provadét pouze
vySkoleni odborni pracovnici a teprve poté, co si podrobné prectou nasledujici doku-
menty a porozumi jejich obsahu:

» tento dokument

» veskeré dokumenty k systémovym komponentam, zejména bezpecnostni pfedpisy

Pripojky a
mechanické (1) (3)
soucasti

m
@

[,
Sl

J i
GAS IN GAS OUT
@ © (4)

Predni strana / bok / zadni strana

(1) Pripojka LocalNet

(2)  Pripojka GAS IN

(3) Zaslepka

(4)  PFipojka GAS OUT

(5) Montazni konzola
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Uvedeni do provozu

Bezpecnost

Instalace

Predpoklady pro
provoz

Uvedeni do pro-
vozu
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/\  VAROVANI!

Nebezpecdi poskozeni zdravi a uduseni bezbarvym ochrannym plynem bez
zapachu.
Nasledkem mohou byt téZka poranéni.

>

Pokud nebudou dodrzovany nize uvedené pokyny, hrozi, Zze po skonéeni svafovani
nebude zcela uzavfen ovladaci ventil. MUze dojit k nepozorovanému uniku och-
ranného plynu, ktery je bezbarvy a bez zapachu.

Maximalni vstupni tlak pfivodu ochranného plynu nesmi byt pfekro¢en. Maximalni
vstupni tlak je 7 bart (101.49 psi).

S I ) I T R Y

Externi regulator pritoku plynu namontujte do vhodné polohy (napf. na podvozek)
s pouzitim montazni konzoly.

Pripojku LocalNet externiho regulatoru pritoku plynu propojte pomoci kabelu Local-
Net s volnou pfipojkou LocalNet na svafovacim zdroji nebo podavaci dratu.

PFipojku pfivodu ochranného plynu na svafovacim zdroji nebo podavaci dratu pro-
pojte pomoci dodané plynové hadice s pfipojkou GAS OUT externiho regulatoru
pritoku plynu.

PFipojte plynovou hadici k napajeni ochrannym plynem (napf. k plynové lahvi)

a k pfipojce GAS IN na externim regulatoru plynu

Aby externi regulator pritoku plynu mohl v pfipadé potfeby dosahovat maximalni mozné
hodnoty pro pratok plynu, dodrzujte nasledujici pokyny:

[e] [~] [=]

Pokud je k dispozici redukéni ventil napajeni ochrannym plynem, po pfipojeni ply-
nové hadice jej zcela otevrete.

DULEZITE! Redukéni ventil s méfici trubici (Sislo polozky: 43,0011,0008)
neumozriuje dosazeni dostateného vstupniho tlaku, a je tedy nevhodny.

PFi sou¢asném pouzivani dvou nebo vice externich regulator( pratoku plynu (napf.
pro systém TimeTwin Digital) pfipojujte k plynové lahvi nebo k odb&rnému mistu
okruzniho vedeni vzdy jen jeden podavac dratu.

Maximalni vstupni tlak pfivodu ochranného plynu: 7 bart (101.49 psi.)

Pfipojte svafovaci systém k siti
Pfepnéte sitovy vypinal svafovaciho zdroje do polohy - | -

V nabidce Setup svarovaciho zdroje nastavte parametr GAS (Gasflow) na pozado-

vanou hodnotu pritoku plynu:

- Pro kazdy regulator prutoku plynu, ktery je k dispozici, se nastaveni parametru
GAS Iisi:
a) OFF / 0,2-10 I/min (nastavovani s krokem 0,1 I/min)
b) OFF / 5,0-30 I/min (nastavovani s krokem 1 I/min)

- Nastaveni OFF je potfebné pouze v pfipadé pouziti svafovacich dratu, které se
zpracovavaji bez ochranného plynu.

- Je-li parametr nabidky Setup SEt nastaven na hodnotu US, zadava se pratok
plynu v krychlovych stopach za hodinu (cubic feet per hour, cfh).



Parametr COr (korekéni koeficient) v nabidce Setup svarovaciho zdroje vzdy upra-

vte podle pouzivaného ochranného plynu

- Rozsah nastaveni pro parametr COr: AUT / 1,0-9,9

- Je-li parametr COr nastaven na hodnotu AUT, pfevezme se pro zvoleny
pridavny material korekéni koeficient pfedprogramovany z vyroby.

Korekcni koefici-  V nasledujici tabulce je uveden korekéni koeficient COR pro nejbéznéjsi smési plyn(.

enty

nejbéinéjél'ch Typ CO2 02 Ar He H2 N2 Linde Messer AirLiquide DIN EN 439 COR

ochrannych TIME | 8 05 65 265 - - T.IME o - M24(1) 2,41

plynﬂ M21 Ar+18%C0O2 18 - 82 - - - Corgon 18 Krysal 18 Artal M21 1,56
C1100% CO2 100 - - - - - Kohlendioxid Kohlensaure Kohlendioxid C1 1
M12 Ar+2,5%C02 | 2,5 - 975 - - - Cronigon 2 Argomag K o M12 1,68
11 100% Ar - - 100 - - - Argon Argon 4.8 Alphagaz A 1 1,76
M13 Ar+3% 02 - 3 97 - - - Cronigon S3 Argomag S3 - M13 1,74
M23 Ar+C0O2+02 5 4 91 - - - Corgon 1 o - M23 1,66
M21 Ar+15%C02 15 - 85 - - - Corgon 15 o - M21 1,58
M22 Ar+4%02 - 4 9% - - - - Argomix 4 Cargal M22 1,72
M24 Ar+C02+02 13 4 83 - - - Corgon 2 o - M24 1,55
M21 Ar+20%C02 20 - 80 - - - Corgon 20 [¢) - M24 1,53
M13 Ar+2% 02 - 2 98 - - - o o - M13 1,74
13 Ar+50%He - - 50 50 - - Varigon He 50 Argon He 50 Arcal 35 13 3,78
M12 Ar+2%C02 2 - 98 - - - o o Arcal 12 M12 1,69
M22 Ar+8%02 - 8 92 - - - Corgon S8 Argomix D - M22 1,71
M13 Ar+He+02 - 005699 30 - - o o - M13(1) 2,73
M21 Ar+8%C02 8 - 92 - - - Corgon 8 Krysal 8 Arcal 21 M21 1,66
Ar78He20C0O2 2 2 - 78 20 - - Cronigon He 20 o - M12 (1) 2,27
Ar68He30C02 2 2 - 68 30 o o Arcal 121 M12(1) 2,59
13 Ar+15%He - - 85 15 - - o o - 13 1,94
13 Ar+25%He - - 75 25 - - o o - 13 2,7
13 Ar+30%He - - 70 - 30 - o o - R2 2,72
Ar+2%02 - 2 98 - - - o o Arcal 22 M13 1,74
Ar+1000ppm0O2 - - 0,1 99,9 - - o o - M13 1,76
13 Ar+30He+N2 - - 6998 30 - 0,02 o o - S 13+0,02N2 2,7
13 Ar+75%HE - - 25 75 - - o o - 13 5,98
HT5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,72
HT10 - - 85 10 - 5 o o - S I13+5N2 1,97
S5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,71
Corgon 25 25 - 75 - - - Corgon 25 o - M21 1,5
Mixture 0,06 - 7995 20 - - o o - M12(1) 2,24
Mixture - - 73 25 2 - o o - R1(1) 2,48
Mixture 4 1 95 - - - o ) - M14 1,67
Cronigon N3 - - 97 - - 3 o o - S 11+3N2 1,7
Cronigon N5 - - 95 - - - o o - S [1+5N2 1,68
Cronigon NH - - 97 - 1 2 Croniwig NH o - S R1+2N2 1,7
Corgon He 25 C 25 - 50 25 - - Corgon He 25 C 0 - M21(1) 2,02
Corgon 5 5 - 95 - - - 0 0 - M12 1,68
Varigon He - - 10 90 - - Varigon He 90 Argon He 90 - 13 8,35
Varigon H2 - - 98 - 2 - Varigon H2 Argon W2 - R1 1,79
Varigon H3 - - 97 - 3 - Varigon H3 o - R1 1,77
Varigon H5 - - 95 - 5 - Varigon H5 Argon W5 Arcal 15 R1 1,75
Mixture - 1 99 - - - Cronigon S1 Argomag S1 - M13 1,76

Maximalni pratok  Maximalni pratok plynu se vypocita takto:

plynu
Maximalni pratok plynu (I/min) = 20x korekéni koeficient

DULEZITE! Pokud je pratok plynu vét$i nez maximalni nastavitelné mnozstvi plynu,

bude omezen timto maximalnim nastavitelnym mnozstvim plynu.
Od korekéniho koeficientu < 1,5 se maximalni mnozstvi plynu zmensuje.
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Funkce uspory plynu zajiStuje optimalni pocateCni otevieni ovladaciho ventilu

a prostrednictvim témérF nezvyseného pritoku plynu zajistuje usporu plynu na zacatku
svarovani. Z vyroby je funkce Uspory plynu nastavena na vstupni tlak ochranného plynu
3 bary (43 psi.).

\ @ 3)
—

‘GAS’ ‘GAS’

t(s) t(s)

Prabéh proudéni plynu bez regulatoru pratoku plynu Funkce uspory plynu: Priabéh proudéni plynu
s regulatorem pritoku plynu

(1) Pratok plynu (I/min)

(2) velky prebytek

(3) témér zadny prebytek

Funkci uspory plynu Ize optimalizovat také na jiné hodnoty tlaku plynu.

Pokud se vstupni tlak napajeni ochrannym plynem odchyli od hodnoty 3 bary
(43 psi), kalibrujte funkci uspory plynu takto:

Zajistéte napajeni ochrannym plynem (napf. oteviete ventil plynové lahve a redukéni
ventil)

[2] Zapnéte svafovaci zdroj
Proces kalibrace probéhne automaticky a dokonéi se po uplynuti pdl sekundy.

Pokud pfi zapnuti svafovaciho zdroje jesté neni napajeni ochrannym plynem k dis-
pozici (napf. pokud neni otevien ventil plynové lahve), na displeji se zobrazi servisni
kod

»no | GAS®.

Po zajisténi napajeni ochrannym plynem potvrdte servisni kéd ,no | GAS* stisknutim
tlaCitka ,Store*.

Proces kalibrace pfi zapnutém svairovacim zdroji:



E| Dvakrat kratce stisknéte tlaCitko zkousky plynu na svafovacim zdroji

- Proces kalibrace probéhne automaticky a dokonci se po uplynuti pll sekundy.
- Po jednom stisknuti tlacitka zkousky plynu proudi ochranny plyn po dobu
30 sekund. Po opétném stisknuti tlacitka zkousky plynu se pfivod ochranného
plynu pfedasné zastavi a sou¢asné zacne proces kalibrace.

Proces kalibrace v pripadé pouziti rozhrani robota ROB 4000 / 5000 nebo konek-
toru sbérnice:

|I| Signal ,Gas Test" kratce nastavte na hodnotu ,1*
|Z| Signal ,Gas Test* nasledné nastavte zpét na hodnotu ,0“

PFi klesajici hrané signdlu ,Gas Test“ se spusti proces kalibrace.

Pro automatizované pouziti doporu€ujeme vyuzit pro proces kalibrace ¢as b&hem
vymeény dill nebo &isténi svafovaciho hofaku. Ackoli proces kalibrace trva pouze pl
sekundy, z dGvodu bezpecnosti procesu pocitejte s dobou 3 sekundy.

DULEZITE! Je-li svafovaci proces zahajen v pribé&hu procesu kalibrace, proces kali-
brace se okamzité prerusi. Optimalizace funkce Uspory plynu zlstava nastavena v sou-
ladu s poslednim procesem kalibrace.

DULEZITE! Pokud se b&hem procesu kalibrace zobrazi na ovladacim panelu servisni
kod (napf. Err | 70.3), zastava optimalizace funkce Uspory plynu nastavena v souladu

s poslednim procesem kalibrace.

- Pripadné muzete spustit proces kalibrace znovu
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visni kédy
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jejich odstranovani

/\  VAROVANI!

Nespravna obsluha a chybné provedené prace mohou zapficinit zavazna zranéni

a materialni Skody.

» VSechny prace a funkce popsané v tomto dokumentu smeji provadét pouze
vySkoleni odborni pracovnici a teprve poté, co si podrobné prectou nasledujici doku-
menty a porozumi jejich obsahu:
tento dokument,
veSkeré dokumenty k systémovym komponentam, zejména bezpecnostni predpisy.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfed zahajenim praci:

pfepnéte sitovy vypinac svafovaciho zdroje do polohy - O -

odpojte svarovaci zdroj od sité

zajistéte, aby svarovaci zdroj zlistal odpojeny od sité az do skon&eni vSech praci
Po otevfeni pfistroje se pomoci vhodného méficiho pfistroje ujistéte, Ze soucasti,
které mohou mit elektricky naboj (napf. kondenzatory), jsou vybité.

\ A A 4

/\  POZOR!

Nebezpeci poranéni horkymi systémovymi komponentami.
» Pfed zahajenim praci nechte vSechny systémové komponenty vychladnout na poko-
jovou teplotu (+25 °C, +77 °F).

V nasledujicim oddilu jsou uvedeny servisni kody souvisejici s externim regulatorem
pratoku plynu. VSechny ostatni servisni kédy jsou popsany v navodu k obsluze
svarovaciho zdroje.

DULEZITE! Pokud zde uvedena opatieni nevedou k Usp&snému odstranéni problémd,
Ize chybu odstranit pouze prostfednictvim servisni sluzby. OpiSte toto chybové hlaseni,
sériové Cislo a konfiguraci svafovaciho zdroje a predejte vSe spolu s detailnim popisem
zavady servisni sluzbé.

Err|70.1
Pfic¢ina: Senzor mnozstvi plynu nebyl nalezen.
Odstranéni: Zkontrolujte pfipojky signalniho vedeni pro senzor mnozstvi plynu.

no | GAS

PfiCina: Chybi napajeni ochrannym plynem nebo je nedostate¢né

Odstranéni: Chybi napajeni ochrannym plynem nebo je nedostateéné Odstranéni:
Zajistéte napajeni ochrannym plynem (napf. zcela otevrete ventil plynové
lahve a redukéni ventil), potvrdte chybu no | GAS stisknutim tlacitka ,Store’
nebo pfi pouziti rozhrani robota ROB 5000, pfipadné konektoru sbérnice
provedte resetovani prostfednictvim digitalniho vstupniho signalu ,Potvrdit
resetovani zavady na svarovacim zdroji“ (,Source error reset®).



Err|70.3

Pfic¢ina: Kalibra¢ni chyba: Vstupni tlak na regulacnim tlakovém ventilu je pfilis
vysoky nebo regulacni tlakovy ventil je vadny.

Odstranéni: Snizte vstupni tlak na regulaénim tlakovém ventilu na maximalné 7 barud
(101.49 psi.) nebo regulaéni tlakovy ventil vyménite, potvrdte chybu Err |
70.3 stisknutim tladitka Store.

Err| 70.4
PFicina: Vadny ovladaci ventil
Odstranéni: Vymeénite ovladaci ventil.

Err | 70.5
Pfic¢ina: Ovladaci ventil nebyl nalezen.
Odstranéni: Zkontrolujte pfipojky signalniho vedeni pro ovladaci ventil.
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Technické udaje

Gas Control 0,2—
10 I/min

Gas Control 5-
30 I/min

46

Rozsah regulace 0,2-10 I/min
(0.43-21.43 cfh)

Napajeci napéti 24V
Maximalni vstupni tlak 7 bar(
(101.49 psi)

Tolerance +/- 10 % koncové hodnoty (max.)
Linearita +/- 4 % naméfené hodnoty (max.)
Hystereze +/- 0,5 % naméfené hodnoty (max.)

Teplotni zavislost u CO»

+/- 10 % namé&fené hodnoty (max.)
pfi teploté -20 °C az 70 °C
(pfi teploté -4 °F az 158 °F)

Teplotni zavislost u argonu

+/- 7 % naméfené hodnoty (max.)
pfi teploté -20 °C az 70 °C
(pfi teploté -4 °F az 158 °F)

Kryti IP 23
Rozméry d/$/v 380/65/150 mm
(14.96/2.56/5.91in.)

Hmotnost 2,4 kg
(5.29 Ibs.)

Certifikace S, CE
Rozsah regulace 5-30 I/min
(10.71-64.29 cfh)

Napajeci napéti 24V
Maximalni vstupni tlak 7 bart
(101.49 psi)

Tolerance +/- 10 % koncové hodnoty (max.)
Linearita +/- 4 % naméfené hodnoty (max.)
Hystereze +/- 0,5 % naméfené hodnoty (max.)

Teplotni zavislost u CO»

+/- 10 % naméfené hodnoty (max.)
pfi teploté -20 °C az 70 °C
(pfi teploté -4 °F az 158 °F)

Teplotni zavislost u argonu

+/- 7 % naméfené hodnoty (max.)
pfi teploté -20 °C az 70 °C
(pfi teploté -4 °F az 158 °F)

Kryti IP 23
Rozmeéry d/s/v 380/65/150 mm
(14.96/2.56/5.91in.)

Hmotnost 2,4 kg
(5.29 Ibs.)

Certifikace S, CE
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Informacje ogoine

Informacje
ogoine

Zasada dziatania

Wspétczynnik
korekcji dla zas-
tosowanych
gazéw ostono-
wych

Funkcja
oszczedzania
gazu

Zakres dostawy

Dodatkowo
wymagany

48

Zewnetrzne regulatory gazu ,Gas Control 0,2 - 10 I/min” i ,Gas Control 5 - 30 I/min”
cyfrowo regulujg i dozujg ilos¢ gazu do spawania MIG/MAG, spawania elektrodg wolf-
ramowg w ostonie gazéw obojetnych oraz plazmowego.

W zaleznosci od zastosowania zewnetrzny regulator gazu zapewnia z jednej strony
wystarczajgca ostone gazowa, a z drugiej strony — staty, ciggty wyptyw gazu. Jedno-
czesnie wyptywa zawsze tylko tyle gazu ostonowego, ile jest wymagane do danego pro-
cesu.

Zewnetrzny regulator gazu oferuje w trybie Job mozliwos$¢ zapisania wartosci zadanej
ilosci gazu osobno dla kazdego zadania.

Zewnetrzny regulator gazu posiada czujnik i elektryczny zawér regulacyjny. Zrédto ener-
gii nieustannie analizuje sygnat pomiarowy czujnika i zapewnia odpowiednie sterowanie
zaworem regulacyjnym. W ten sposéb wyptyw gazu przed spawaniem pozostaje staty
nawet w przypadku stosowania pierscienia gazowego z czestymi wahaniami cisnienia.

Podanie zgdanej ilosci gazu ostonowego odbywa sie poprzez menu Setup zrédta energii.
W zalezno$ci od wybranego materiatu dodatkowego, zrédto energii dopasowuje pomiar
ilosci gazu do zastosowanego gazu ostonowego. W wypadku zastosowania gazow
ostonowych innych niz wstepnie zaprogramowane, dostepne sg wspotczynniki korekcji
do regulacji sterowania. Zapewnia to utrzymanie doktadnej ilosci gazu ostonowego
wymaganej dla wybranych typéw materiatow.

Funkcja oszczedzania gazu powoduje zoptymalizowane poczatkowe otwarcie zaworu
regulacyjnego i zapewnia oszczednos¢ gazu na poczatku spawania dzieki nieznacznie
zwiekszonemu przeptywowi gazu. Funkcja oszczedzania gazu jest fabrycznie ustawiona
na cisnienie wejsciowe gazu ostonowego wynoszgce 3 bary (43 psi.). Wystarczy
nacisng¢ przycisk, aby dostosowac funkcje oszczedzania gazu do innych wartosci
ci$nienia gazu.

- Zewnetrzny regulator gazu
- Przewdd gazowy gietki

- Kabel LocalNet



Przytacza i elementy mechaniczne

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidlowego wykonywania prac.

Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie czynnosci i funkcje opisane w niniejszym dokumencie mogg by¢ wykony-
wane wylgcznie przez przeszkolony personel specjalistyczny po doktadnym zapoz-
naniu sie z nastepujgcymi dokumentami:

» tym dokumentem;

» wszystkimi dokumentami komponentéw systemu, w szczegdlnosci przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa.

Przytacza i ele-
menty mecha- (1)

niczne 4 :m

J I
GAS IN GAS OUT
] & < (4)
Przéd / bok / tyt

(1) Przylacze LocalNet

(2) Przytacze ,,GAS IN”

(3) Zaslepka

(4) Przytacze ,,GAS OUT”

(5) Uchwyt montazowy
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Uruchamianie

Bezpieczenstwo

Instalacja

Warunki eks-
ploatacji

Uruchamianie
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Zagrozenie dla zdrowia i niebezpieczefnstwo uduszenia stwarzane przez bez-
barwny i bezwonny gaz ostonowy.
Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu.

>

>

W przypadku zlekcewazenia nizej podanych wskazowek istnieje niebezpieczenstwo
niedomkniecia zaworu regulacyjnego po zakonczeniu spawania. Moze nastgpi¢ nie-
zauwazalne ulatnianie sie bezwonnego i bezbarwnego gazu ostonowego.

Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia wejsciowego zasilania gazem ostonowym.
Maksymalne ci$nienie wejsciowe wynosi 7 baréw (101,49 psi).

Zamontowac zewnetrzny regulator gazu za pomocg uchwytu montazowego w odpo-
wiedniej pozycji (np. na wdzku).

Potaczy¢ przytgcze LocalNet zewnetrznego regulatora gazu za pomocg kabla Local-
Net z wolnym przytgczem LocalNet na zroédle energii lub podajniku drutu.

Potaczy¢ przytgcze gazu ostonowego na zrédle energii lub podajniku drutu za
pomoca dostarczonego przewodu gazowego gietkiego z przytgczem ,GAS OUT”
zewnetrznego regulatora gazu.

[4] Potaczy¢ przewdd gazowy gigtki z doprowadzeniem gazu ostonowego (np. butlg

gazowa) i przytagczy¢ do zewnetrznego regulatora gazu ,GAS IN”.

Aby zewnetrzny regulator gazu mégt w razie potrzeby osiggng¢ maksymalng wartosé
wyptywu gazu przed spawaniem, nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

[e] [~] [=]

Jezeli jest zainstalowany reduktor cisnienia zasilania gazem ostonowym, nalezy go
catkowicie otworzy¢ po podtgczeniu przewodu gazowego gietkiego.

WAZNE! Reduktor ci$nienia wyposazony w rurke pomiarowg (numer artykutu:
43,0011,0008) nie obstuguje wystarczajgcego cisnienia wejsciowego i dlatego nie
jest odpowiedni.

Przy réwnoczesnym stosowaniu dwoch lub wiecej zewnetrznych regulatoréw gazu
(np. do technologii TimeTwin Digital), do butli gazowej lub miejsca pomiarowego na
pierscieniu gazowym podigczy¢ kazdorazowo tylko jeden podajnik drutu.
Maksymalne cisnienie wejsciowe i zasilanie gazem ostonowym: 7 bar (101,49 psi.)

Podtgczy¢ system spawania do sieci
Ustawic wylgcznik zasilania Zzrédta energii w pozycji — | —

W menu Setup zrodta energii ustawi¢ parametr ,GAS” (Gasflow) na zgdany wyptyw

gazu:

- W zaleznosci od dostepnego regulatora gazu parametr ,GAS” ma rézne ustawi-
enia:
a) OFF /0,2 - 10 I/min (stopnie regulacji co 0,1 I/min)
b) OFF / 5,0 - 30 I/min (stopnie regulacji co 1 I/min)

- Ustawienie ,OFF” wymagane jest tylko przy stosowaniu tych drutéw spawalnic-
zych, ktére obrabia sie bez gazu ostonowego.

- Jezeli parametr Setup ,SEt” jest ustawiony na ,US”, wyptyw gazu przed spawa-
niem jest podawany w jednostce ,cubic feet per hour® (cfh).



W zaleznosci od dostepnego gazu ostonowego nalezy dopasowac parametr ,,COr”

(wspotczynnik korekcji) w menu Setup zrédta energii

- Zakres regulacji dla parametru ,COr”: AUT /1,0-9,9

- Jezeli parametr ,COr” jest ustawiony na ,AUT”, przejmowany jest fabrycznie
zaprogramowany wspotczynnik korekgji dla wybranego materiatu dodatkowego.

Wspotczynniki W ponizszej tabeli przedstawiono wspoétczynnik korekcji ,COR” dla najpowszechniej sto-

korekcji najpows-  sowanych mieszanek gazowych.

zechniejszych

gazc’)w osliono- Typ CO2 02 Ar He H2 N2 Linde Messer AirLiquide DIN EN 439 COR

wych TIME | 8 05 65 265 - - T.ILM.E [ - M24(1) 2,41
M21 Ar+18%C0O2 18 - 82 - - - Corgon 18 Krysal 18 Artal M21 1,56
C1100% CO2 100 - - - - - Kohlendioxid Kohlensaure Kohlendioxid C1 1
M12 Ar+2,5%C02 | 2,5 - 975 - - - Cronigon 2 Argomag K o M12 1,68
11 100% Ar - - 100 - - - Argon Argon 4.8 Alphagaz A 1 1,76
M13 Ar+3% 02 - 3 97 - - - Cronigon S3 Argomag S3 - M13 1,74
M23 Ar+C02+02 5 4 91 - - - Corgon 1 [} - M23 1,66
M21 Ar+15%C02 15 - 85 - - - Corgon 15 o - M21 1,58
M22 Ar+4%02 - 4 9% - - - - Argomix 4 Cargal M22 1,72
M24 Ar+C0O2+02 13 4 83 - - - Corgon 2 o - M24 1,55
M21 Ar+20%C02 20 - 80 - - - Corgon 20 [¢) - M24 1,53
M13 Ar+2% 02 - 2 98 - - - o o - M13 1,74
13 Ar+50%He - - 50 50 - - Varigon He 50 Argon He 50 Arcal 35 13 3,78
M12 Ar+2%C0O2 2 - 98 - - - [¢] [} Arcal 12 M12 1,69
M22 Ar+8%02 - 8 92 - - - Corgon S8 Argomix D - M22 1,71
M13 Ar+He+02 - 005699 30 - - o o - M13(1) 2,73
M21 Ar+8%C0O2 8 - 92 - - - Corgon 8 Krysal 8 Arcal 21 M21 1,66
Ar78He20C0O2 2 2 - 78 20 - - Cronigon He 20 o - M12 (1) 2,27
Ar68He30C02 2 2 - 68 30 o [ Arcal 121 M12(1) 2,59
13 Ar+15%He - - 85 15 - - o o - 13 1,94
13 Ar+25%He - - 75 25 - - [¢) o - 13 2,7
13 Ar+30%He - - 70 - 30 - o o - R2 2,72
Ar+2%02 - 2 98 - - - o [} Arcal 22 M13 1,74
Ar+1000ppm0O2 - - 0,1 99,9 - - [ o - M13 1,76
13 Ar+30He+N2 - - 69,98 30 - 0,02 o o - S 13+0,02N2 2,7
13 Ar+75%HE - - 25 75 - - o [} - 13 5,98
HT5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,72
HT10 - - 85 10 - 5 o o - S I3+5N2 1,97
S5 - 5 95 - - - Corgon S5 o - M22 1,71
Corgon 25 25 - 75 - - - Corgon 25 o - M21 1,5
Mixture 0,05 - 79,95 20 - - o o - M12(1) 2,24
Mixture - - 73 25 2 - [ o - R1(1) 2,48
Mixture 4 1 95 - - - o ) - M14 1,67
Cronigon N3 - - 97 - - 3 o o - S 11+3N2 1,7
Cronigon N5 - - 95 - - - o o S [1+5N2 1,68
Cronigon NH - - 97 - 1 2 Croniwig NH o - S R1+2N2 1,7
Corgon He 25 C 25 - 50 25 - - Corgon He 25 C 0 - M21(1) 2,02
Corgon 5 5 - 95 - - - 0 0 - M12 1,68
Varigon He - - 10 90 - - Varigon He 90 Argon He 90 - 13 8,35
Varigon H2 - - 98 - 2 - Varigon H2 Argon W2 - R1 1,79
Varigon H3 - - 97 - 3 - Varigon H3 o - R1 1,77
Varigon H5 - - 95 - 5 - Varigon H5 Argon W5 Arcal 15 R1 1,75
Mixture - 1 99 - - - Cronigon S1 Argomag S1 - M13 1,76

Maksymalny Maksymalny wyptyw gazu przed spawaniem oblicza sie¢ w nastepujgcy sposob:

wyplyw gazu
przed spawaniem Maksymalny wyplyw gazu przed spawaniem (I/min) = 20 x wspotczynnik korekcji

WAZNE! Jezeli okaze sie, ze wyplyw gazu przed spawaniem jest wigkszy niz maksymal-
nie ustawiana ilos¢ gazu, zostanie on ograniczony do maksymalnie ustawianej ilosci

51



52

gazu.
Maksymalna ilos¢ gazu zmniejsza sie od wspotczynnika korekcji < 1,5.



Funkcja oszczedzania gazu

Funkcja
oszczedzania
gazu

Kalibracja funkcji
oszczedzania
gazu

Funkcja oszczedzania gazu powoduje zoptymalizowane poczgtkowe otwarcie zaworu
regulacyjnego i zapewnia oszczednos$¢ gazu na poczatku spawania dzieki nieznacznie
zwiekszonemu przeptywowi gazu. Funkcja oszczedzania gazu jest fabrycznie ustawiona
na cisnienie wejsciowe gazu ostonowego wynoszace 3 bary (43 psi.).

\ @ 3)
—

‘GAS’ ‘GAS’
t(s) t(s)
Przebieg wyptywu gazu przed spawaniem bez regu- Funkcja oszczedzania gazu: Przebieg wyptywu gazu
latora gazu przed spawaniem z regulatorem gazu

(1) Wyptyw gazu przed spawaniem (I/min)
(2) duza nadwyzka
(3) prawie bez nadwyzki

Mozliwe jest takze dopasowanie funkcji oszczedzania gazu do innych wartosci cisnienia
gazu.

Jezeli cisnienie wejSciowe zasilania gazem ostonowym jest inne niz 3 bary (43
psi), nalezy skalibrowaé funkcje oszczedzania gazu w nastepujacy sposéb:

II' Zapewni¢ zasilanie gazem ostonowym (np. otworzy¢ zawér butli gazowej i reduktor
cidnienia)
[2] Wiaczy¢ zrédio energii

Proces kalibracji nastgpi automatycznie i zakoczy sie po uptywie po6t sekundy.

Jezeli podczas wigczania zrédta energii nie ma zasilania gazem ostonowym (np.
zawor butli gazowej nie jest otwarty), na wyswietlaczu ukaze sie kod serwisowy
,nNo | GAS”.

Po przywrdéceniu zasilania gazem ostonowym skasowac¢ kod serwisowy ,no | GAS”
poprzez nacisniecie przycisku ,Store”.

Proces kalibracji przy wtaczonym zrédle energii:
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E| Dwukrotnie nacisngé krotko przycisk pomiaru przeptywu gazu na zrodle energii

- Proces kalibracji nastgpi automatycznie i zakonczy sie po uptywie pét sekundy.

- Po jednorazowym nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu, gaz ostonowy
wyptywa przez 30 sekund. Przy powtérnym nacisnieciu przycisku pomiaru
przeptywu gazu nastepuje wstrzymanie gazu ostonowego i jednoczesnie rozpoc-
zyna sie proces kalibraciji.

Proces kalibracji przy zastosowaniu interfejsu robota ROB 4000 / 5000 lub ztacza
magistrali:

|I| Ustawi¢ sygnat ,Gas Test” na chwile na ,1”.
E' Nastepnie ponownie ustawi¢ sygnat ,Gas Test” na ,0”

Przy malejgcym zboczu sygnatu ‘Gas Test’ nastepuje rozpoczecie procesu kalibracji.

Przy spawaniu zautomatyzowanym zalecamy, aby wykorzysta¢ na kalibracje czas w
trakcie wymiany podzespotéw lub czyszczenia uchwytu. Mimo, ze kalibracja trwa tylko
pol sekundy, ze wzgledu na bezpieczehstwo proceséw nalezy uwzgledni¢ czas 3
sekund.

WAZNE! Jezeli w trakcie kalibracji uruchomi sie proces spawania, kalibracja zostanie
natychmiast przerwana. Dostosowanie funkcji oszczedzania gazu pozostanie takie, jak
przy ostatniej kalibracji.

WAZNE! Jezeli w trakcie kalibracji na panelu obstugowym pojawi sie kod serwisowy (np.
Err| 70.3), dostosowanie funkcji oszczedzania gazu pozostanie takie, jak przy ostatniej
kalibraciji.

- W razie potrzeby uruchomic¢ kalibracje na nowo



Lokalizacja i usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Informacije
ogoine

Wyswietlane
kody serwisowe

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Btedy obstugi i nieprawidtowo wykonane prace moga spowodowaé powazne

obrazenia ciala oraz straty materialne.

» Wszystkie czynnosci i funkcje opisane w tym dokumencie mogg by¢ wykonywane
tylko przez wyszkolony personel, po doktadnym zapoznaniu sie z nastepujgcymi
dokumentami:
niniejszym dokumentem;
wszystkimi dokumentami komponentéw systemu, w szczegodlnosci przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smier¢.

Przed rozpoczeciem prac:

» Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrédta energii w potozeniu ,- O -,

» Odtgczy¢ Zrédto energii od sieci.

» Zagwarantowac, ze zrodto energii bedzie odigczone od sieci az do zakonczenia
>

wszystkich prac.
Po otwarciu urzgdzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzadem pomiarowym, czy
wszystkie elementy tadowane elektrycznie (np. kondensatory) sg roztadowane.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia przez gorgce komponenty systemu.
» Przed rozpoczeciem pracy wszystkie rozgrzane komponenty systemu nalezy
pozostawi¢ do ostygniecia w temperaturze pokojowej (+25°C, +77°F).

Ponizej przedstawiono kody serwisowe dotyczgce zewnetrznego regulatora gazu.
Wszystkie inne kody serwisowe zostaty opisane w instrukcji obstugi zrodta energii.

WAZNE! Jezeli podany tu sposéb usuniecia usterki okaze sie nieskuteczny, btagd moze
zostac usuniety tylko przez serwis techniczny. Zanotowac wyswietlony komunikat o
btedzie oraz numer seryjny i konfiguracje zrédta energii i powiadomié serwis, przedsta-
wiajgc szczegotowy opis btedu.

Err|70.1
Przyczyna: Nie znaleziono czujnika ilosci gazu
Usuwanie: Skontrolowa¢ przewody sygnatowe czujnika ilosci gazu

no | GAS
Przyczyna: Brak zasilania gazem ostonowym lub jego niewystarczajgca ilo$¢

Usuwanie: Brak zasilania gazem ostonowym lub jego niewystarczajgca ilos¢, usuwa-
nie: Ustanowi¢ zasilanie gazem ostonowym (np. catkowicie otworzy¢ zawor
butli z gazem i reduktor cisnienia), potwierdzi¢ komunikat ,no | GAS”, nacis-
kajgc przycisk Store; lub w przypadku zastosowania interfejsu robota ROB
5000 lub tgcznika magistrali Fieldbus zresetowaé sygnatem ,Potwierdz
zrédto usterki” (,Source error reset”).
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Err|70.3

Przyczyna:

Btad kalibraciji: cisnienie wejsciowe na zaworze regulacji cisnienia jest zbyt
wysokie lub zawor regulacji cisnienia jest uszkodzony.

Usuwanie: Zmniejszy¢ ciSnienie na zaworze regulacji cisnienia do maks. 7 bar (101.49
psi) lub wymieni¢ zawdr regulacji cisnienia, Err | 70.3 potwierdzi¢ przycis-
kiem Store

Err| 70.4

Przyczyna: Uszkodzenie zaworu regulacyjnego

Usuwanie: Wymieni¢ zawor regulacyjny

Err | 70.5

Przyczyna: Nie znaleziono zaworu regulacyjnego

Usuwanie: Skontrolowa¢ przewody sygnatowe zaworu regulacyjnego




Dane techniczne

Gas Control 0,2 -
10 I/min

Gas Control 5 -
30 I/min

Zakres regulacji 0,2 - 10 I/min
(0.43 - 21,43 cfh)

Napiecie zasilajgce 24V
Maksymalne ci$nienie wejsciowe 7 bar
(101,49 psi)

Tolerancja +/- 10% od warto$ci koricowej (maks.)
Liniowos¢ +/- 4% od wartosci pomiarowej
(maks.)

Histereza +/- 0,5% od wartosci pomiarowej

(maks.)

Zaleznos$¢ temperaturowa w przypadku CO»

+/- 10% od warto$ci pomiarowej
(maks.)

od -20°C do 70°C

(od -4°F do 158°C)

Zaleznos¢ temperaturowa w przypadku
argonu

+/- 7% od wartosci pomiarowej
(maks.)

od -20°C do 70°C

(od -4°F do 158°C)

Stopien ochrony IP

IP 23

Wymiary dt./szer./wys. 380/65/150 mm
(14.96/2.56/ 5.91 in.)

Masa 2,4 kg
(5,29 Ibs.)

Znak kontroli S, CE
Zakres regulaciji 5-30 I/min
(10,71 - 64,29 cfh)

Napiecie zasilajgce 24V
Maksymalne ci$nienie wejsciowe 7 bar
(101,49 psi)

Tolerancja +/- 10% od wartosci koricowej (maks.)
Liniowos¢ +/- 4% od wartosci pomiarowej
(maks.)

Histereza +/- 0,5% od wartosci pomiarowej

(maks.)

Zaleznos$¢ temperaturowa w przypadku CO»

+/- 10% od wartosci pomiarowej
(maks.)

od -20°C do 70°C

(od -4°F do 158°C)

Zaleznos¢ temperaturowa w przypadku
argonu

+/- 7% od wartosci pomiarowej
(maks.)

od -20°C do 70°C

(od -4°F do 158°C)
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Stopien ochrony IP

IP 23

Wymiary dt./szer./wys. 380/65/150 mm
(14.96/2.56/5.91in.)

Masa 2,4 kg
(5,29 Ibs.)

Znak kontroli S, CE
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

