Technische Daten

AS9464

3.2 Technische Daten AC/MIG/200 Ausfiihrung als Handstromquelle (CPDACR-200)

Modell

CPDACR-200

|dentifikationsnummer

P10220

Nenn-Eingangsspannung

3-Phasen 400V + 10%(50/60Hz)

Nenn-Eingangsstrom

22,4 A (b. 400V Eingangsspannung)

Leistungsaufnahme (kVA) 5.5

(kW) 10,6
Max. SchweiBstrom 200 A
Max. SchweiBspannung 27V

“ Max. Leerlaufspannung

85V (b. 400V Eingangsspannung)

Einschaltdauer 80 % (bezogen auf ein 10 Minutenspiel)
SchweiBspannungsbereich 13-36V
SchweiBstrombereich 40 —-200 A
Temperaturanstieg 160°C
Umgebungstemperatur 0-—-40°C
Lagertemperatur -25 bis +55°C
Lager-Luftfeuchte 20-80% (unkondensiert)

AuBere Abmessungen

376 x 684 x 831 mm (ohne Krandsen)

Gewicht

88 kg

Die Stromquelle entspricht der Richtlinie IEC60974-1
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Technische Daten

3.5  Verfiigbare SchweiBverfahren und Drahtdurchmesser

Die in der folgenden Tabelle dargestellten SchweiBverfahren und die entsprechenden SchweiBdrahte konnen
sowoh! mit der CPDACA 200 als auch mit der CPDACR 200 eingesetzt werden.
i

SchweiBverfahren Werkstoff (Draht) Drahtdurchmesser (mm)
Al/Mg 1,0;1,2
DC WAVE PULSE A/Sirein 12
Al/Mg 1,0;1,2
AC WAVE PULSE AJSirein 12
Edelstahl 0,8:09:1,0;1,2
DC Pulsed MIG Al/Si rein 1,2
AlMg 10,12
Edelstahl 0,8;09:1,0;1,2
Baustahl 0,8:0,9;1,0;1,2
AC Pulsed MIG AJSi rein 2
Al/Mg 1,0;1,2
DC Pulsed MAG Baustahl 0,8:0,9;1,0; 1,2

Empfehlungen fiir das Schuizgas:
e MAG
Mischung aus 80% Ar (Argon) und 20% CO; (Kohlendioxid)
e AC-MIG fir Baustahl
Mischung aus 98% Ar (Argon) und 2% Oz (Sauerstoff)

3.6 Drahtvorschubgerdte

Zum Lieferumfang der Handstromquellenausfiihrung (CPDACR-200) gehdrt standardmaBig das
Drahtvorschubgerat CMWH-147 mit Vierrollen-Antrieb.

Die Roboterausfiihrung (CPDACA-200) wird ohne ein Drahtvorschubgerat ausgeliefert. Hier gehdrt das
Drahtvorschubgeréat zum Lieferumfang der Roboter-SchweiBausriistung.

Zu dem jeweiligen Drahtvorschubgerét gibt es ein entsprechendes Benutzer-Handbuch, das zum Lieferumfang
der SchweiBmaschine bzw. des SchweiBroboters gehort.
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5.3.2 Bedienelemente der CPDACR-200

Sie gelangen an das Bedienfeld der SchweiBméSchine, wenn Sie die graue Frontabdeckung der
Maschine &ffnen.

Wichtig :
%eenden Sie den SchweiBvorgang, bevor Sie Schalter\t auf dem Bedienfeld der Maschine betatigen!

Sicherungen
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Die Bedienelemente 1-13 werden auf der folgenden Seite erklart
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Bedienung

e Programme der CPDACA-200

Programm SchweiBprozess Drahtdurchmesser
11 : 1,0 mm
1| 0C Al/Mg -
13 WAVE PULSE Al/Si-rein
___ZL_ AUM 1,0 mm
el | ok ’ 1,2 mm
23 Al/Si-rein !
31 1,0 mm
T3 | Al/Mg A
33 PULSED MIG Al/Si-rein
4 AM 1,0 mm
P AC 9 i
43 Al/Si-rein =1
51 | 0,8 mm
52 _ 0,9 mm
___5_3____, e 1,0 mm
54 1,2 mm
o1 PULSED MiG Edelstahl 0.8 i
62 0,9 mm
_ 63 | - 1,0 mm
b4 1,2 mm
~ 71 0,8 mm
72 0,9 mm
oz DC PULSED MAG 1.0 mm
74 1,2 mm
31 Baustahl » S BT
82 0,9 mm
83| AC PULSED MIG 70 mm
84 1,2 mm

Tabelle 5.3.1 Programme der CPDACA-200

Achtung

Wenn die Programme durch den Roboter angewdhit werden, ist der Programmwahlschalter auf dem
Bedienfeld der Maschine deaktiviert

Tabelle 5.3.1 Einstellung des SchweiBverfahrens bzw. der Programmnummer CPDACA 200
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Bedienung

Elemente des Bedienfelds

(1]

(2l

[10]

Regler fiir Strom- und Spannung
Hier wird der Startstrom/-Spannung eingestellt wenn 5201 auf PCB8640P auf ON gesetzt wurde.

Regler fiir Strom- und Spannung
Regler fiir Kraterflll-Parameter (Strom und Spannung)

WAVE-PULSE Regler (Nur fir WAVE-PULSE)
Stellen Sie hier die (iberlagerte Wave-Frequenz ein (Siehe hierzu auch Kapitel 6)

Krater-Fiiller-Schalter
Die Krater-Fiillfunktion ist dann aktiv, wenn der Schalter auf M(m}oder M(_)s’[eht.

PROGRAMM-Schalter

Fir die Einstellung von SchweiBverfahren und Drahtdurchmesser. Wahlen Sie das erforderliche
Programm durch Driicken des [+] oder [-] Tasters. Die Zuordnung zwischen Programm-Nummer und
jeweiligem SchweiBverfahren und Drahtdurchmesser ist in Tabelle 5.4.1 auf der folgenden Seite
dargestellt. Stellen Sie keine Programmnummer ein, die nicht in dieser Tabelle aufgefiihrt wird.

Strom.Spannungs-Kontrollschalter
Stellt die Spannung gemaB des gewahlten Programms ein.

Puls-Lichtbogen-Kontrolle
Fiir die Einstellung der Pulsfunktion gemaB der Aufgabenstellung. Schalten Sie ihn normalerweise auf o
(Lesen Sie hierzu Kapitel 6)

Einbrandkontroll-Regler (nur fiir AC-MIG-Programm)

Fiir die Einstellung des optimalen Einbrands. Sollte normalerweise auf e stehen (Lesen Sie auch hierzu
Kapitel 6).

Gastestschalter

Schalten Sie den Schalter auf ,GAS-CHECK“, wenn Sie die Schutzgasmenge einstellen wollen. Nachdem
Sie am Druckminderer die gewlinschte Gasmenge eingestellt haben, muss der Schalter wieder in die-
Position ,WELD“ geschaltet werden '

WARUNG- und TEMPERATUR Anzeige
Wenn diese Leuchten an sind stoppt die Maschine automatisch den SchweiBvorgang. Siehe hierzu auch
Kapitel 7. ,Erweiterte Funktionen®.

Eingangsspannungs-Kontrollleuchte
Diese Kontrollleuchte ist immer dann an, wenn Netzspannung anliegt. Achten Sie darauf, dass diese
Lampe immer dann, wenn Sie Anschluss- oder Wartungsarbeiten ausfiihren nicht leuchtet.

Einschalter
Wenn dieser Schalter in die ,,0N“-Position geschaltet wird, beginnt der Liifter zu laufen und die
Maschine wird einsatzbereit.

DC Leerlaufspannungs-Anzeige | A
Diese Anzeige leuchtet auf, wenn beim Pulse- oder AC-Wave-Pulse-SchweiBen die Leerlaufspannung
anliegt

AL TRAIC IO
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Bedienung

e Programme der CPDACR 200

Programm SchweiBprozess Drahtdurchmesser
11 1,0 mm
——] e Al/Mg
T AlSiel s
L WAVE PULSE st
21 { 1,0 mm
—_— AC y Al/Mg
- T 1,2 mm
23 AlfSi-rein
§12 o AlMg 1,0 mm
33 Al[Si-rei i
PULSED MiG e
41 1,0 mm
] A AlfMg
e R = 1,2 mm
43 AlfSi-rein
51 0,8 mm
52 0,9 mm
53 o 1,0 mm
54 - 1,2 mm
o1 PULSED MiG Edelstahl 0,8 mm
62 0,9 mm
63 A 1,0 mm
64 1,2 mm
71 0,8 mm
72 0,9 mm
= DC PULSED MAG r—
74 1,2mm
a1 Baustahl DG
82 y 0,9 mm
] AC PULSED MIG 10 mm
84 1,2 mm

Tabelle 5.4.1 Programme der CPDACR-200

o Schalter CURR.VOLT CONTROL
- Wenn dieser Schalter auf SEPARATE steht:
kénnen SchweiBstrom und SchweiBspannung separat voneinander eingestellt werden. Jedoch
ist es aufgrund der vielfaltigen Einfliisse wie Drahtdurchmesser, SchweiBstrome, etc. nicht
maglich, die Spannung exakt vorzugeben.
- Wenn dieser Schalter auf ONE KNOB steht:
wird die SchweiBspannung automatisch passend zum jeweiligen SchweiBstrom eingestelit. Um

dies zu gewahrleisten, stellen Sie die SchweiBspannung am Fernregler auf *ein. Wenn der
Regler fiir die SchweiBspannung auf einen groBeren Wert eingestellt wird, wird auch
automatisch ein etwas hoherer Wert fiir die SchweiBspannung eingestelit. Wenn ein niedrigerer
Wert eingestellt wird, wird auch entsprechend eine niedrigere SchweiBspannung ausgegeben.
e Schalter Krater-Fiiller
Stellen Sie diesen Schalter auf dem Bedienfeld auf auf M(ﬂm oder M<—}, um die Krater-
Fllfunktion zu aktivieren. Wenn er aufM(_ﬂﬂ_} steht, wird wihrend des krater-fiillens nicht
gepulst.
e (as-Test-Schalter
Bei dieser Maschine hért automatisch das Gas auf zu strémen, wenn dieser Schalter ldnger als 2
Minuten auf CHECK steht. Gleichzeitig leuchtet dann eine Warnleuchte auf. Auch wenn wahrend des
Gas-Tests mit dem SchweiBen begonnen wird, leuchtet die Warnleuchte und die Maschine stoppt.
Um fortzufahren, schalten Sie diesen Schalter auf WELD. Wenn wieder begonnen wird, bevor dies
geschehen ist, leuchtet die Lampe weiter.
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Bedienung

5.4  Der Fernregler (nur CPDACR)

Zum Lieferumfang der CPDACR gehdrt serienmaBig ein Fernregler fiir den SchweiBstrom und die
SchweiBspannung

AC /| MIG
200 /
: :|__/3 :

16

200

Stromregler Drahtforder-Taster Spannungsregler
- Stellen Sie hiermit den - Driicken Sie diesen - Wenn auf dem Bedienfeld
SchweiBstrom, bzw. die Taster, um Draht zu SEPARATE eingestellt ist, wird
Drahtférderrate ein fordern hiermit die SchweiBspannung
eingestellt

- Wenn auf dem Bedienfeld
ONE-KNOB eingestellt ist,
kénnen Sie mit diesem Regler
die Lichtbogenspannung
feinjustieren. Normal sollte er
auf e stehen.
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SchweiBen

6  SchweiBen

6.1 Vorbereitungen fiir das SchweiBen

konnte Gas mit sehr hohem Druck entweichen und Sie schwer verletzen

e Stellen Sie die richtige Gasmenge fiir das SchweiBen wie folgt ein:

Sicherheitshinweis '
Halten Sie niemals Ihr Gesicht in die Nihe des Gasflaschenventils, wenn Sie das Ventil 6ffnen. Es

— Schalten Sie den Netzhauptschalter ein bzw. stecken Sie das Netzkabel in die Steckdose ein.

— (ffnen Sie die Frontabdeckung der Maschine und schalten Sie die Maschine ein.
— Schalten Sie den GAS-CHECK Schalter auf die Position ,,GAS-CHECK*

— Stellen Sie am Druckminderer die gewiinschte Gasmenge ein nachdem Sie das Flaschenventil

gedffnet haben.

— Wenn Sie die korrekte Gasmenge eingestellt haben, schalten Sie den GAS-CHECK Schalter wieder

in die Position WELD

@ Schalten Sie die Hauptspannung
ein. (3-Phasen 400V)

® Schalten Sie die
SchweiBmaschine an.

ool /

CC o oay/

R %
j‘ \ - | |@Schalten Sie den "Gas" |

-Schalter auf "Gas-Check"| -

|

H
i
H

Eins{eliknopf

@ (ffnen Sie das
Flaschenventil

l l l ® Sdﬁxalten Sie den T
Schalter wieder auf ® g;esurﬁgnsg’g gf‘g

“Weld", wenn Sie

die Gasmenge ein-
gestelit haben

Bild 6.1.1 Einstellung der richtigen Gasmenge
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SchweiBen

Drahteinlegen bzw. Einfadeln

Bevor Sie mit dem SchweiBen beginnen, muss der SchweiBdraht durch die Drahtzufiihrung bis durch das
Kontaktrohr im SchweiBbrenner geférdert werden.

CPDACA-200 (Roboter)

Nachdem der Draht korrekt in das Drahtvorschubgerdt eingelegt wurde (siehe Handbuch
Drahtvorschubgerat) betétigen Sie auf dem Programmierhandgerat des Roboter die Taste Draht-Vor.
Achten Sie darauf, dass der gesamte Drahtfoérderweg moglichst gerade gestreckt ist.

CPDACR-200 (Handstromquelle)

Nachdem der Draht korrekt in das Drahtvorschubgerét eingelegt wurde (siehe Handbuch
Drahtvorschubgerét) betétigen Sie auf dem Fernregler, den Drahtfordertaster. Die Drahtgeschwindigkeit
lasst sich durch den Stromregler einstellen. Achten Sie darauf, dass der gesamte Drahtforderweg
moglichst gerade gestreckt ist.

Drahtforder-Taster

Sicherheitshinweis

e Schauen Sie niemals in die Offnung der Stromdiise (Kontaktrohr) , wahrend Sie Draht fordern
(oder einfadeln). Der Draht kénnte herausschnellen und Sie ernsthaft im Gesicht oder in den
Augen verletzen.

e Bringen Sie niemals den SchweiBbrenner in die Nahe Ihres Gesichts und thres Kérpers. Sie
kénnten sich verletzen.

e Achten Sie darauf, dass Sie nicht mit den Fingern, Haaren oder Kleidung in die Nahe rotierender
Teile (z.B. Drahtvorschubrollen im Drahtvorschubgerat) kommen. Sie konnten erfasst und
eingeklemmt werden. '
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SchweiBen

6.3

SchweiBbetrieb mit der CPDACR-200 (Handstromquelle)

Wichtige Sicherheitshinweise:
o Die Maschine darf nur von Personen bedient werden, die den Inhalt dieses Handbuches gelesen
und verstanden haben und dariiber hinaus eine Ausbildung als SchweiBer 0.3. haben bzw. die

Fahigkeit besitzen mit einer solchen Maschine sicher umzugehen.

e Beachten Sie die maximale Einschaltdauer aller zum Einsatz kommenden Komponenten der

SchweiBausriistung. Wenn Sie die zuldssige Einschaltdauer nicht einhalten, kann die Maschine oder

die SchweiBausriistung zerstort werden.

e Achten Sie darauf, dass die Frontabdeckung des Bedienfeldes wihrend des SchweiBens

geschlossen ist.

6.3.1 Kraterfiillfunktion
Die Kraterfiillfunktion wird dazu verwendet optimale SchweiBparameter fiir das Nahtende einzustellen.
Jritqn)
H
R
Kraterfliller
AN/AUS Einsatzbereiche Ablauf-Diagramme
AN
Brennertaster _ AUS
SchweiB-Spannung [ —
L_J o Heften - Freibrennzett
(AUS) * m:;rm};? eg Drahtfordern Drahteinschleichen

e SchweiBen diinner
Bleche

SchweiB-Strom

Gas-Fluss

Halten Sie den Brennertaster wahrend d

HauptschweiBung

Vorstromzeit

Nachstrémzeit

er SchweiBung gedriickt.

Hamw
=

(AN)

eFillen des Kraters
am Nahtende

eSchweiBen von
dickeren Blechen

Brennertaster

SchweiB-Spannung

Drahtférdern
SchweiB-Strom

Gas-Fluss

{

i

4
i

e Die Stromquelle ist in Selbsthaltung und schweiBt ohne gedriickten Brennertasier

AN

AN
_J_] AUS

AUS

—_ l Vorstromzeit
Vi

Freibrennzeit

v, 5 i
vorstromZeit

Nachstrémen

—>

ﬁé

HauptschweiBung Krate

-Fiiller

Wahrend des Kraterfiillens muss der Brennertaster gedriickt gehalten werden.
e Die Parameter fiir das Kraterfiillen werden auf dem Bedienfeld eingeste!is.

s S N SRS
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SchweiBen

6.4  AC Pulse SchweiBen

Beim AC Pulse SchweiBen (Programme: 21-23 (Wave-Pulse), 41-43 (Pulse-MIG oder Aluminium), 61-
64 (Pulse-MIG oder Edelstahl) kann diese SchweiBm aschine die Warmeeinbringung in das Werkstiick
steuern, in dem der Prozentsatz von EP (Elektrode Positiv) Strom und EN (Elektrode Negativ)
verandert wird.

Dadurch werden SchweiBungen von héchster Qualitat erreicht insbesondere bei besonders
anspruchsvollen Werkstiicken wie z.B. mit Luftspalt oder mit extrem diinnen Materialquerschnitten.

@ =g

EN Bild 6.4.1 Wellenform des AC Pulse Stroms

6.5  Einstellung der Einbrandtiefe

Beim AC Pulse SchweiBen kann diese SchweiBmaschine die Einbrandtiefe (PENETRATION CONTROL
auf dem Bedienfeld der CPDACR) in das Werkstiick durch die Veranderung der EN —Zeit (Elektrode
Negativ) verandert werden. Dar{iber hinaus ist die Einbrandtiefe auch durch die Robotersteuerung
veranderbar.

Einstellen der Lichtbogenspannung wéhrend der Veranderung der Einbrandtiefe wirkt sich auf den
SchweiBstrom aus. In diesem Fall, wenn der SchweiBstrom konstant bleibt, dndert sich die
Abschmelzleistung nicht. Lesen Sie fiir mehr Details das Handbuch des Roboters.

& =)
EP
T | |
l' TIEF STANDARD FLACH

Bild 6.5.1 Wellenform des AC Pulse Stroms
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SchweiBen

6.6

6.7

6.8

Pulse-Lichtbogen-Kontrolle

Wahrend des Pulse SchweiBens, wird die Wellenform des Pulse Stroms durch die Robotersteuerung
bzw. iiber das Bedienfeld (CPDACR mit dem Regler PULSE ARC CONTROL) gesteuert. Eine Einstellung
des Pulsanstiegs in Richtung ,HART" erzeugt einen sehr konzentrierten und fokussierten Puls
Lichtbogen mit groBer Einbrandtiefe. Eine Einstellung des Pulsanstiegs in Richtung ,WEICH" erzeugt
einen breiten und weichen Lichtbogen mit geringer Einbrandtiefe.

Einstellen der Lichtbogenspannung wahrend der Veranderung der Pulse-Lichtbogen-Kontrolle wirkt
sich auf den SchweiBstrom aus. In diesem Fall, wenn der SchweiBstrom konstant bleibt, &ndert sich
die Abschmelzleistung nicht. Lesen Sie fiir mehr Details auch das Handbuch des Roboters.

Pulsform: f \ [ ‘j/_\_

Hart Standard Weich

Anmerkung

e Das Anlaufen (oxidieren) der Werkstiickoberflache, bzw. die Spritzerbildung kann durch die
Verwendung der Pulse-Lichtbogen-Kontrolle negativ beeinflusst werden.

Wave Pulse

Beim WAVE PULSE SchweiBen (Programme 11-13 (DC) oder 21-23 (AC) wird das schuppeniormige
Nahtaussehen durch die Verwendung zweier separater Pulse-Frequenzen (niedrige Frequenzen)
erreicht. Dariiber hinaus kann das Nahtaussehen auch durch die Robotersteuerung (bzw. bei der
CPDACR auf dem Bedienfeld mit WAVE PULSE) verandert werden.

Diese Funktion kann auch sehr hilfreich bei Werkstiicken mit Luftspalten oder gréBeren
Abmessungstoleranzen sein.

Anmerkung

e Die Wellenform des Wave Pulses &ndert sich in Abhdngigkeit von der Warmeembrmgung in das
Werkstiick.

feauan:. CCCCCCCCCCCT S
S (LLt"uvs&@»

Bild 6.7.1 Nahtaussehen mit der Wave Pulse Funktion

Lichtbogen Uberwachungsfunktion

Die LichtbogenﬁbenNachungsznkﬁon ist flir die CPDACA-200 in Verbindung mit einem Roboter
verfligbar. So kdnnen der SchweiBstrom und die SchweiBspannung iiberwacht werden. Lesen Sie fir
mehr Details das Handbuch des Roboters.
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Schweifen

6.9  Einstellung der richtigen SchweiBparameter

Wenn die SchweiBparameter nicht optimal eingestellt sind, kdnnen die in der folgenden Tabelle aufgefihrten

Symptome auftreten.

Zu korrigierender Parameter

Symptome

Freies Drahtende ist zu lang

Lichtbogen ist zu lang
SchweiBnaht ist zu breit
Schutzeffekt des Gases lasst nach (Poren)

Freies Drahtende ist zu kurz

Lichtbogen ist zu kurz
Verstarkte Spritzerbildung

Lichtbogenspannung ist zu hoch

Lichtbogen ist zu lang
SchweiBnaht ist zu breit
Einbrand und Nahtform ist unzufriedenstellend

Lichtbogenspannung ist zu niedrig

SchweiBdraht stoBt auf das Werkstiick und erzeugt
viele Spritzer

SchweiBnaht ist zu schmal

Einbrand und Nahtform ist unzufriedenstellend

SchweiBstrom ist zu hoch

SchweiBnaht ist zu breit
Einbrand wird zu stark

SchweiBgeschwindigkeit ist zu hoch

SchweiBnaht ist zu schmal

Einbrand und Nahtform ist unzufriedenstellend
Bindefehler

Mangelnde Schutzwirkung des Schutzgases

Zu niedriger Einbrand

Schmale Naht
Niedriger Einbrand

Zu tiefer Einbrand

Breite Naht
Locher oder Durchbruch (bei diinnen Blechen)

Es wird das falsche Schutzgas
verwendet

Starke Spritzerbildung
RuB- und Porenbildung
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