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Einleitung

1 Einleitung
1.1 Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

Sie haben eine REHM-Schutzgas-SchweiRanlage und damit ein deutsches
Markengerat erworben.

Wir danken lhnen fiir das Vertrauen, das Sie in unsere Qualitatsprodukte setzen.

In den SYNERGIC.ARC SchweiRanlagen kommen nur Komponenten von hdchster
Qualitdt zum Einsatz.

Um eine hohe Lebensdauer, auch unter hartestem Einsatz zu ermdglichen, werden
fur alle REHM-Gerate nur Bauteile verwendet, die unsere strengen Qualitdtsanforde-
rungen erfullen.

Die SYNERGIC.ARC Schweilanlagen wurden entsprechend den allgemein
anerkannten Regeln fir Technik und sicheren Betrieb entwickelt und konstruiert. Alle
relevanten gesetzlichen Bestimmungen wurden beachtet und eingehalten. Die
Konformitat ist erklart und mit dem CE-Zeichen belegt.

REHM-Schweiltanlagen werden in Deutschland hergestellt und tragen die
Qualitatsbezeichnung "Made in Germany".

Die Fa. REHM ist bemiiht, dem technischen Fortschritt sofort Rechnung zu tragen und
behalt sich das Recht vor, die Ausfihrung dieser SchweilRgerate jederzeit ohne
Ankindigung den aktuellen technischen Erfordernissen anzupassen.

Die lhnen vorliegende Betriebsanleitung ist fir verschiedene Gerate der Serien
SYNERGIC.ARC erstellt. In Abhangigkeit von erworbenen Maschinentyp,
Ausstattungsvariante und Zubehor sind einzelne Funktionen nicht an Ihrer Maschine
verfligbar. Diese sind im jeweiligen Abschnitt entsprechend gekennzeichnet.
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1.2 Allgemeine Beschreibung

Abbildung 1: SYNERGIC.ARC 504 WS
(Abbildung zeigt nicht die Serienausstattung)
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1.2.1 Prinzip des Metall-Schutzgas-SchweiRprozesses

Beim Metall-Schutzgasschweil3-Prozess brennt der Lichtbogen zwischen einer
abschmelzenden Drahtelektrode und dem Werkstick. Als Schutzgas wird Argon,
Kohlendioxid (CO;) oder ein Gemisch aus diesen oder anderen Schutzgasen
verwendet.

Der Pluspol der Stromquelle liegt Ublicherweise durch die Stromkontaktdise an der
Drahtelektrode und der Minuspol am Werkstlick. Zwischen der Drahtelektrode und
dem Werkstlck entsteht ein Lichtbogen, der die Drahtelektrode abschmilzt und das
Werkstiick aufschmilzt. Die Drahtelektrode ist somit Lichtbogentrager und
Schweillzusatz zugleich.

Die Drahtelektrode und das Schmelzbad werden durch das verwendete Schutzgas,
das aus der konzentrisch um die Elektrode angeordnete Schutzgasdise austritt, vor
dem Einfluss der Umgebungsluft geschutzt.

1.2.2 BestimmungsgemaRe Verwendung

SYNERGIC.ARC Schweifanlagen dirfen bestimmungsgemal nur zum MIG/MAG-
SchweilRen verwendet werden.

REHM-SchweilRgerate sind konstruiert zum Fugen verschiedener metallischer
Werkstoffe, wie z.B. unlegierter und legierter Stéhle, Edelstahle, Aluminium und
CuSi3. Bitte beachten Sie zusatzlich die speziellen Vorschriften, die fur lhre
Anwendungsbereiche gelten.

REHM-Schweiltgerate sind fir die Verwendung sowohl bei handgefihrtem als auch
maschinell gefuhrtem Betrieb vorgesehen.

REHM-Schweillgerate sind, ausgenommen wenn dies ausdriicklich von REHM
schriftlich erklart wird, nur fir den Verkauf an kommerzielle / industrielle Anwender
und nur flr die Benutzung durch diese bestimmt. Sie dirfen nur von Personen, die in
der Anwendung und Wartung von Schweil3geraten ausgebildet und geschult sind,
betrieben werden.

SchweilRstromquellen durfen nicht in Bereichen mit erhohter elektrischer Gefahrdung
aufgestellt werden.

Diese Betriebsanleitung enthalt Regeln und Richtlinien zur bestimmungsgemafien
Verwendung |hrer Anlage. Nur bei deren Einhaltung gilt dies als bestimmungsgemaRe
Verwendung. Risiken und Schaden, die bei anderer Nutzung entstehen, verantwortet
der Betreiber. Bei speziellen Anforderungen missen ggf. besondere Bestimmungen
zusatzlich beachtet werden.

Bei Unklarheiten fragen Sie bitte lhren zustandigen Sicherheitsbeauftragten oder
wenden Sie sich an den REHM-Kundenservice. Auch die in den
Lieferantendokumentationen aufgefihrten speziellen Hinweise zur
bestimmungsgemalen Verwendung sind zu beachten.

Fir den Betrieb der Anlage gelten dariiberhinausgehende nationale Vorschriften
uneingeschrankt.

SchweilRstromquellen diirfen nicht zum Auftauen von Rohren verwendet
werden.

Zur bestimmungsgemaflien Verwendung gehoért auch die Einhaltung der
vorgeschriebenen Montage-, De- und Wiedermontage-, Inbetriebnahme-, Betriebs-
und Instandhaltungsbedingungen sowie Entsorgungsmalinahmen. Bitte beachten Sie
besonders die Angaben im Kapitel 2 Sicherheitshinweise und Kapitel 13.5
ordnungsgemalie Entsorgung.

Die Anlage darf nur unter den vorgenannten Voraussetzungen betrieben werden.
Jeder anderweitige Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemal. Die Konsequenzen
daraus tragt allein der Betreiber.
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Typographische
Auszeichnungen

)

Sicherheits-
symbole

1.3 Verwendete Symbolik

e Aufzahlungen mit vorausgehendem Punkt: Allgemeine Aufzéhlung
O Aufzahlungen mit vorausgehendem Quadrat: Arbeits- oder Bedienschritte, die in
der aufgeflihrten Reihenfolge ausgefiihrt werden missen.

= Kap. 2.2, Warnsymbole an der Anlage
Querverweis: hier auf Kapitel 2.2, Warnsymbole an der Anlage

Fette Schrift wird fir Hervorhebungen verwendet

Hinweis!

... bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders niitzliche Informationen.

Die in diesem Handbuch verwendeten Sicherheitssymbolik: = Kapitel 2.1
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Sicherheitshinweise

2 Sicherheitshinweise

2.1 Sicherheitssymbole in dieser Betriebsanleitung

Warnhinweise und Dijeses oder ein die Gefahr genauer spezifizierendes Symbol finden Sie bei allen

Symbole

Sicherheitshinweisen in dieser Betriebsanleitung, bei denen Gefahr fiir Leib
und Leben besteht.

Eines der untenstehenden Signalworte (Gefahr!, Warnung!, Vorsicht!) weist auf
die Schwere der Gefahr hin:

Gefahr! ... vor einer unmittelbar drohenden Gefahr.

Wenn sie nicht gemieden wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die
Folge. Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

Warnung! ... vor einer méglicherweise gefihrlichen Situation.

Wenn sie nicht gemieden wird, kénnen Tod oder schwerste Verletzungen
die Folge sein.

Vorsicht! ... vor einer méglicherweise schadlichen Situation.

Wenn sie nicht gemieden wird, kénnen leichte oder geringfiigige Verletzun-
gen die Folge sein und es kann zu Sachschaden kommen.

Wichtig!

Hinweis auf eine moéglicherweise schadliche Situation. Wenn sie nicht ge-
mieden wird, kann das Produkt oder etwas in seiner Umgebung beschédigt
werden.

Gesundheits- und/oder umweltgefahrdende Stoffe. Materialien / Betriebs-
stoffe, die gesetzeskonform zu behandeln und/oder zu entsorgen sind.

2.2 Warnsymbole an der Anlage

Die kennzeichnen Gefahren und Gefahrenquellen an der Anlage.

Gefahr!
Gefahrliche elektrische Spannung!

Nichtbeachtung kann zu Tod oder Verletzung fiihren.

10
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Gefahren bei
Nichtbeachtung

ISy

Sicherheitshinweise

ISy

Einsatzbereiche

2.3 Hinweise und Anforderungen

Die Anlage wurde nach den allgemein anerkannten Regeln der Technik ent-
wickelt und konstruiert.

Dennoch koénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fir Leib und Leben des
Benutzers oder Dritter bzw. Beeintrachtigungen an der Anlage oder anderen
Sachwerten entstehen.

Es dirfen grundsatzlich keine Sicherheitseinrichtungen demontiert oder auller
Betrieb gesetzt werden, da dadurch Gefdhrdungen drohen und der bestim-
mungsgemale Gebrauch der Anlage nicht mehr gewahrleistet ist. Demontage von
Sicherheitseinrichtungen beim Risten, Reparieren und Warten ist besonders
beschrieben. Unmittelbar nach Abschluss dieser Arbeiten hat die Remontage der
Sicherheitseinrichtungen zu erfolgen.

Bei Anwendung von Fremdmitteln (z.B. Lésungsmittel zum Reinigen) hat der Be-
treiber der Anlage die Sicherheit des Gerates bei deren Verwendung zu ge-
wahrleisten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise sowie das Typenschild auf/an der Anlage
sind vollzahlig in lesbarem Zustand zu halten und zu beachten.

Sicherheitshinweise dienen dem Arbeitsschutz und der Unfallverhiitung. Sie
mussen beachtet werden.

Auller den in diesem Kapitel aufgefuihrten Sicherheitshinweisen sind ebenfalls die
im laufenden Text enthaltenen Sicherheitshinweise zu beachten.

Neben den Hinweisen in dieser Betriebsanleitung missen die allgemeingultigen
Sicherheits- und Unfallverhiutungsvorschriften (in Deutschland u.a. UVV BGV A3,
TRBS 2131 sowie BGR 500 Kapitel 2.26 (friiher VGB 15): ,Schweif3en, Schneiden
und verwandte Verfahren® und dort speziell die Festlegungen fir das
Lichtbogenschweilfen und -schneiden oder die entsprechenden nationalen
Vorschriften) bertcksichtigt werden.

Beachten Sie auch die Sicherheitshinweisschilder in der Werkhalle des Betreibers.

REHM-Schweiligerate sind, ausgenommen wenn dies ausdriicklich von REHM
schriftlich erklart wird, nur fir den Verkauf an kommerzielle / industrielle Anwender
und nur fir die Benutzung durch diese bestimmt.

Die SYNERGIC.ARC Schweillanlagen sind gemalk EN 60974-1
Lichtbogenschweileinrichtungen - Schweillstromquellen fir Uberspannungs-
kategorie Il und Verschmutzungsgrad 3 und gemal EN 60974-10
Lichtbogenschweieinrichtungen - elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
ausgelegt und dirfen nur an Netzversorgungssystemen verwendet werden, die ein
Dreiphasen-Vier-Draht-System mit geerdetem Neutralleiter haben.
EMF-MaRnahmen:

Elektromagnetische Felder kbnnen Gesundheitsschaden verursachen, die noch
nicht bekannt sind:

- Auswirkungen auf die Gesundheit benachbarter Personen, beispielsweise
Trager von Herzschrittmachern und Horhilfen

- Trager von Herzschrittmachern missen sich von ihnrem Arzt beraten lassen,
bevor sie sich in unmittelbarer Nahe des Gerates und des Schweil3prozesses
aufhalten

- Abstande zwischen Schweil’kabeln und Kopf/Rumpf des Schweilers aus
Sicherheitsgriinden so grof3 wie moglich halten

- Schweifkabel und Schlauchpakete nicht Uber der Schulter tragen und nicht

um den Koérper und Korperteile wickeln.

11
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£

Diese Einrichtung der Klasse A ist nicht fir den Gebrauch in Wohnbereichen
vorgesehen, in denen die Stromversorgung Uber ein Offentliches
Niederspannungs-Versorgungsnetz erfolgt. In derartigen Umgebungen kénnen
moglicherweise Probleme bei der Sicherstellung der elektromagnetischen
Vertraglichkeit aufgrund sowohl von leitungsgefiihrten als auch von abgestrahlten
Stoérungen auftreten. Diese Schweil3einrichtung entspricht nicht IEC 61000-3-
12:2011. Wenn sie an ein offentliches Niederspannungs-Versorgungsnetz
angeschlossen wird, liegt es in der Verantwortung des Errichters oder Anwenders
der Schweileinrichtung, sicherzustellen, dass die Schweil3einrichtung, ggf. nach
Absprache mit dem Betreiber des Stromversorgungsnetzes, angeschlossen
werden darf.

Die SYNERGIC.ARC Schweifanlagen sind nur zu benutzen

o flr die bestimmungsgemafle Verwendung
¢ in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand

12
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Gefahrlichkeit
dieser Maschine

Qualifikation des
Bedienpersonales

Zweck des
Dokumentes

Veranderungen an
der Anlage

Anforderungen an
das Stromnetz

[REHN|
] Welding Technology
WARNUNG

Die SYNERGIC.ARC Schweifanlagen wurden einer Sicherheitsprifung und -
abnahme unterzogen. Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen Gefahren fir

e Leib und Leben des Bedieners,
¢ die Maschine und andere Sachwerte des Betreibers
o die effiziente Arbeit der Maschine

Alle Personen, die mit der Aufstellung, Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und
Instandhaltung der Maschine zu tun haben, missen

e entsprechend qualifiziert sein
o diese Betriebsanleitung genau beachten.
Es geht um Ihre Sicherheit!

Die SYNERGIC.ARC Schweilanlagen durfen nur von Personen, die in der
Anwendung und Wartung von Schweillgeraten ausgebildet und geschult sind,
betrieben und gewartet werden. Nur qualifiziertes, beauftragtes und
eingewiesenes Personal darf an und mit den Anlagen arbeiten.

Der Bediener ist im Arbeitsbereich Dritten gegenlber verantwortlich. Die
Zustandigkeit fir diese Maschine muss genau festgelegt und eingehalten werden.
Unklare Kompetenzen sind ein Sicherheitsrisiko.

Der Betreiber muss
e dem Bediener die Betriebsanleitung zuganglich machen und
e sich vergewissern, dass der Bediener sie gelesen und verstanden hat.

Schalten Sie der Maschine einen abschlieRbaren Schalter vor, der eine Bedienung
durch Unbefugte unmoglich macht.

Diese Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, wie Sie dieses Gerat sicher,
sachgerecht und wirtschaftlich betreiben kdénnen. Ein Exemplar der Be-
triebsanleitung ist stdndig am Einsatzort der Anlage an einem daflir geeigneten
Ort aufzubewahren. Lesen Sie unbedingt die in dieser Betriebsanleitung fur Sie
zusammengefassten Informationen, bevor Sie das Gerat nutzen. Sie erhalten
wichtige Hinweise zum Gerateeinsatz, die es Ihnen erlauben, die technischen
Vorzige lhres REHM-Gerdtes voll zu nutzen. Darlber hinaus finden Sie
Informationen zur Wartung und Instandhaltung, sowie die der Betriebs- und
Funktionssicherheit.

Diese Betriebsanleitung ersetzt nicht die Unterweisungen durch das Service-
personal von Fa. REHM.

Auch die Dokumentation evtl. vorhandener Zusatzoptionen muss beachtet
werden.

Veradnderungen an der Anlage bzw. der An- oder Einbau zusatzlicher
Einrichtungen sind nicht zuldssig. Dadurch erlischt der Gewahr- und
Haftungsanspruch.

Durch Fremdeingriffe sowie Auflerbetriebssetzung von Sicherheitsvorrichtungen
gehen jegliche Garantieanspriche verloren.

Gerate mit hoher Leistung kénnen aufgrund ihrer hohen Stromaufnahme die
Netzspannung beeintrachtigen. Fir bestimmte Geratetypen konnen daher
Anschlussbeschrankungen, Anforderungen an eine maximal zulassige
Netzimpedanz oder Anforderungen an eine minimal erforderliche verfligbare
Leistung am Anschlusspunkt an das allgemeine Stromnetz bestehen (siehe
technische Daten). In diesen Fallen muss der Anwender eines Gerates — bei
Bedarf nach Ricksprache mit dem Stromlieferanten — sicherstellen, dass das
betreffende Gerat angeschlossen werden darf.
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3  Geratebeschreibung

19

|
I

®

e cy:

Abbildung 2: SYNERGIC.ARC 251, kompakt gasgekiihlt
Ansicht Front & Riickansicht
(Abbildung zeigt nicht die Serienausstattung)
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Abbildung 3: SYNERGIC.ARC 304 W, kompakt wassergekihlt
Ansicht Front- und Riickansicht
(Abbildung zeigt nicht die Serienausstattung)
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11

Abbildung 4: SYNERGIC.ARC 304 W, kompakt wassergekihlt
Option Umpolbar (Abbildung zeigt nicht die Serienausstattung)
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Abbildung 5: SYNERGIC.ARC 404 WS mit Koffer und Wasserklihlgeréat
Ansicht Front (Abbildung zeigt nicht die Serienausstattung)
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Abbildung 6: SYNERGIC.ARC 404 WS mit Koffer und Wasserklihlgerét
Ansicht Riickseite (Abbildung zeigt nicht die Serienausstattung)
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Abbildung 7: SYNERGIC.ARC Drahtvorschubkoffer
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Funktionsbeschreibung

Nr. Symbol | Funktion / Beschreibung

1 Bedienfeld — Siehe "Beschreibung der Bedienung"

2 Bedienfeld Driick- und Drehgeber

3 SchweilRbrenner Anschluss (Euroanschluss)

4 Polaritdtswahlstecker fur Brenneranschluss (Option)
5 @* Anschluss Kihimittel Vorlauf (Blau)

6 @ Anschluss Kihimittel Ricklauf (Rot)

7 Hauptsphalter zum Ein-/Ausschalten der

Schweil}stromquelle

8 — Strombuchse "Minus*®

9 S Strombuchse "Plus"

10 Kuahlluft Einlass

11 Einlass Befullung Kuhimittel Wasserkuhlgerat

12 Sichtfenster Stand Kuhimittel Wasserkihlgerat

13 Fahrwagen Advanced (Option, keine Serienausstattung)
14 Krandsen (Option)

15 ' Schutzgas-Anschluss

16 Netzkabel

17 Schweillstromquelle

18 Wasserkihlgerat (Option)

19 Kuhlluft Auslass

20 Spulendorn

21 Drahtvoschubeinheit

22 Zwischenschlauchpaket — Anschluss Steuerleitung
23 Zwischenschlauchpaket — Anschluss Schweil3stromkabel
24 Spulendorn

Tabelle 1 Legende zu Funktionselementen an Front- und Riickseite
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4  Funktionsbeschreibung

4.1 Die Bedienelemente im Uberblick

4.0
10 m/min

Kennlinie

. .
Fe G3/asi1 — 0,8 mm
[100 coz (1) Kennlinie 10008 POWER.ARC (MSG)

Abbildung 8: Bedienelemente und Hauptbildschirm SYNERGIC.ARC
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Funktionsbeschreibung

4.2 Beschreibung Bedienfeld

4.2.1 Bedienelemente

Bedienelemente

Funktion

T LI ]
19T 117A 1 30
1 Qs m
mm ? O mn
i o d
00 18.3V | 2%
smﬂ - g 'Ing‘ll_n
T‘ i |
F;:oN;';I-;grclng(:wnzﬁ) Kenniinie 23 POWERARC%;"E;
]
Abb. 9 Hauptbildschirm
Stufenlos

Hauptbildschirm
Ansicht BDE Mode: Stufenlos
Bedienung tber Drehgeber mit Druckknopf

und Tasten fir die Auswahlmenus in den 4
Ecken des Bildschirms

EFT 50A 196 Vv L
1.2mm 5 6 1A
3 . . 8 -3 3

2 \ e 3

4.0

1 - - 10 m/min

:gosggzs l:m) Kennlinie 10006 FDWER.ARCO&;‘S;
Abb. 10 Hauptbildschirm
Stufengeschaltet

Hauptbildschirm
Ansicht BDE Mode: Stufengeschaltet
Bedienung tber Drehgeber mit Druckknopf

und Tasten fir die Auswahlmendis in den 4
Ecken des Bildschirms

Funktionstasten (von links nach rechts)

P Quick-Choice

Quick-Choice

Untermenu Auflistung aller
~Submeni*“ (12) Untermenis

G| = | ~ | - [ERE

Abb. 11 Funktionstasten

. . Direkt zur ersten
Hauptbildschirm Bildschirmseite

Ba[:] () @8

,Home"
Zuruck Immer eine
.Back" Ebene zurlick
P3 Quick-Choice
P4 Quick-Choice

Anwahl| Tasten Eckmenus

Direktmen( Tasten fur die Auswahimenis
in den 4 Bildschirmecken; angeordnet um
den Drehgeber.

Abb. 13 Drehgeber mit Druckknopf

Drehgeber mit Druckknopf

Bewegt den Zeiger (Cursor) auf dem
Bildschirm im Uhrzeigersinn oder
gegen den Uhrzeigersinn.
Erreichte Positionen werden farbig
hinterlegt dargestellt und kdnnen durch
Druck auf den Knopf des Drehgebers
aktiviert werden.
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4.2.2 Bedienelemente

] -

L ¥ 7 5 N[l

£

7]1.6 3.0Ls
1 O+ m
mm ? QO min
i | i
9 O O 6 O O 10
- . mfmin
sDI E - o )EI LBL
L s el J| L [ |
Fe NiMoCr / ER 100 — 1.2 mm
[Ar+ 1525 CO2 (M21) Kennlinie 23 POWER.ARC {MSG)
Kennlinie \ 11 =
3 4
Uber den Setup-Bildschirm lasst sich der stufenlose
Einstellungsbildschirm auswahlen.
=> {¥ Setup | => G =>
Stufenschaltung Nein
1 5 6 2
7 4 0 10
1.2 mm 3 6
4 7 -2 2

3'-19-'8_33

8| 4.0
1 - «+ 10 m/min
[FeGSMSH

- 0,8 mm
100 CO2 (C1) Kennlinie 10006 POWER.ARC (MSG)I

Kennlinie \

.)n

3

Uber den Setup-Bildschirm lasst sich der stufengeschaltete
Einstellungsbildschirm auswahlen.

=> O Setup | => CHEEY =>

Stufenschaltung Ja

Abbildung 14: Bildschirmfunktionen
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Funktionsbeschreibung

Nr. Symbole Beschreibung / Funktionen

BF1 a4 Eckmenii SchweiBverfahren
s BT
am, MSG Manuell
Wi MMA
D ol Fugenhobeln
[ 1a3% oo ¢ (::201) Kennlinie 23 POWER.AR!:%?g;

A
BF2 Nl Eckmenii Betriebsarten

) —

mooa | u | om
NAINEANETN N

N

-

-
—_—

2-Takt

| |
—_—

2-Takt mit Absenken

=
=

4-Takt

4-Takt mit Absenken

=
[Tz (7 ([ (7 ][

.ll Punkten
.l.T. Punkten mit Absenken
11 Intervall 2-Takt

[=
[7

Intervall 2-Takt mit Absenken

[

Intervall 4-Takt

[/

Intervall 4-Takt mit Absenken
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Nr. Symbole

Beschreibung / Funktionen

BF3

Eckmenii Kennlinie

Kennlinie
Materialgruppe POWER.ARC (MSG)
Stahl
Material
Fe G3/4S8i1

Durchmesser
1,0 mm

Gas
IAr+ 15-25 CO2 (M21)

Nummer

o o]

Materialgruppe
Material
Drahtdurchmesser
Gas

Prozess

Nummer

BF4

Eckmenii Schweiprozess

POWER.ARC (MSG) 3

[Fe G3/4Si1 N 1,0 mm
lar+ 15-25 CO2 (M21) Kenninle 38 POWER.ARC (MSG),

Kennlinie =

FOCUS.ARC
POWER.ARC (MSG)

(Auswahl in Abhangigkeit vom ausgewahlten
Zusatzwerkstoff und Ausstattung der Anlage)

BF5 42A

Anzeigefeld Schweistrom (A)

BF6 185V

Anzeigefeld Spannung (V)

BF7 0.9 mm %

Anzeigefeld Materialstéarke (mm)

Anzeigefeld

BF8 26 Drahtvorschubgeschwindigkeit
m/min (m/min)
0.0 .
BF9 sor L Anzeigefeld SDI
0.0 . . ..
BF10 s Xow | Anzeigefeld LBL (Lichtbogenldnge)
BF11 Kennlinien-Infoleiste
Fe G3/45i1 - 1,0 mm
[Ar+ 15-25 CO2 (M21) Kennlinie 38 POWER.PULS]‘
BF19 Schaltstufe
5 ¢ 7 3
4 . 9
3 10
2 . L
1 - \ o
BF20

Tabelle 2 Bedienelemente Hauptbildschirm
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Funktionsbeschreibung

Nr. Symbole Beschreibung / Funktionen
BF12 = Taste Untermenii

- Meno -

MSG-Parameter

1 4 O Setup

= Sprache / L |

15

BF13 MSG-Parameter
vb Ei' L.' i L 5%

Startstrom
Startstromzeit
Endkraterstrom
Endkraterstromzeit
Freibrand
Gashachstromzeit

105 %

20s

65 %

05s

Auto

13s

AN -
[

BF14 0 Setup (Einstellungen)

Bildschirm
Schweiken

System
Werkseinstellungen

[n]
s
a
I
a
E]

£ _smon ]
BF15 [ Sprache / Language
- Sprache / Language g

D i Chinesisch / Chinese
Deutsch / German
Ols= Englisch / English
D 1 l[ Franzésisch / French
Oun Italienisch / Italian
D — Niederlandisch / Netherland
O Polnisch / Polish 5
| =
1 13
BF16 pu Rucks‘?rungtasten ,Home*“ und
,Back
BF17 @ Fehlermeldung

Links in der Kennlinien-Infoleiste

BF18 @ Anzeige Betrieb und Ubertemperatur

Tabelle 3 Weitere Bedienfunktionen und Untermentis
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do

4.3 Einschalten

Mit dem Hauptschalter werden die SYNERGIC.ARC Schwei3anlagen in Betrieb
genommen. Fir ca. 10 Sekunden zeigt der Bildschirm das REHM-Firmenlogo und
den Geratetyp. Danach schaltet das Display auf den Hauptbildschirm [Abb. 9
Hauptbildschirm] um. Eingestellt sind die letzten aktiven Schwei3parameter. Das
Gerat ist damit betriebsbereit.

4.4 Besonderheiten des Bedienfeldes

Damit das Bedienen noch schneller und einfacher geht, unterstitzt Sie die
Prozessorsteuerung aktiv:

Alle eingestellten Parameter bleiben beim Ausschalten des Gerates im Gerat
gespeichert. Beim Wiedereinschalten werden die gespeicherten Parameter
automatisch aktiv.

Es werden immer die aktuell eingestellten Parameter und Einstellungen angezeigt.

Hinweis! Aufgrund von Ausstattungsvarianten, Software Updates oder Updates
der Gerateausstattungen kénnen an |hrer SYNERGIC.ARC Schweil’anlage
Funktionen verfligbar sein, die in dieser Betriebsanleitung nicht beschrieben sind
oder nicht Bestandteil Ihrer Schwei3anlage sind.
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Funktionsbeschreibung

5 Eckmenu Funktionen

5.1 Eckmenu Schweiverfahren (oben links)

Mit dem Eckmena [BE1] erfolgt die Auswahl der Schweil3verfahren

e MSG (Metall-Schutzgasschweil’en mit Synergiekennlinie)

e MSG Manuell (Metall-Schutzgasschweiflen ohne Synergiekennlinie)

¢ MMA Lichtbogenhandschweifl3en

e Fugenhobeln
Mit Drehen und Driicken am Drehgeber [Abb. 13] erfolgen die Auswahl und die
Bestatigung des Verfahrens. Mit den Tasten [BF16] ,Zuriick” oder ,Rehm* erfolgt
der Riicksprung auf den Hauptbildschirm [Abb. 9].

5.1.1 MSG

Beim stufenlosen MSG Schweilen ergeben sich in Abhangigkeit von der
gewahlten Lichtbogenleistung und dem eingesetzten Schutzgas sehr
unterschiedliche Werkstofflibergdnge und auch verschiedene Lichtbogenarten,
siehe hierzu auch Pkt. 5.4 (Schweil3prozess).

Beim MSG Schweillen werden ausschliellich Synergiekennlinien genutzt. Sie
wahlen die Synergiekennlinie entsprechend ihres verwendeten Zusatzwerkstoffes,
Drahtdurchmesser, Schutzgas und Schweil3prozess an.

5.1.2 MSG manuell

Beim stufenlosen MSG Manuell Schweilen wird ohne Synergiekennlinie
geschweillt. Verwenden Sie dieses Schweillverfahren, wenn Sie fir lhren
Zusatzwerkstoff keine passende Kennlinie vorfinden.

Sie muissen hierbei Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit manuell
aufeinander abstimmen.

5.1.3 MMA

Zum MMA (Elektrode-Hand-Schweil3en) verwenden Sie dieses
Schweilverfahren. Schliel3en Sie Elektrodenhalter und Massekabel entsprechend
der gewinschten Polung an den Buchsen an. Sobald des SchweilRverfahren
aktiviert ist, liegt Leerlaufspannung zum Schweil3en an.

5.1.3 Fugenhobeln

Zum Fugenhobeln verwenden Sie dieses Schweillverfahren. SchlieRen Sie den
Fugenhobel und Massekabel entsprechend der geforderten Polung an den
Buchsen an. Sobald des SchweilRverfahren aktiviert wird, liegt Leerlaufspannung
zum Fugen an. Das Schweillverfahren Fugenhobeln ist nicht bei allen
Leistungsklassen der SYNERGIC.ARC Schweif3anlagen verfugbar.
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5.2

Eckmeni Betriebsart (oben rechts)

Mit dem Taster oben rechts im Tastenfeld Abb. 13 erfolgt die Aktivierung des
Menis Betriebsarten [BF2] Hier kann die Auswahl zwischen den Betriebsarten

1. 2-Takt
2-Takt mit Absenken (Slope)
3. 4-Takt
4. 4-Takt mit Absenken (Slope)
5. Punkten
6. Punkten mit Absenken (Slope)
7. Intervall 2-Takt
8. Intervall 2-Takt mit Absenken (Slope)
9. Intervall 4-Takt
10. Intervall 4-Takt mit Absenken (Slope)

erfolgen.

5.2.1 Betriebsart 2-Takt

Die Betriebsart 2-Takt empfiehlt sich flr schnelles, kontrolliertes Heften und
manuelles Punktschweilen.

O 1. Takt - Brennertaster driicken

a
a

a
a
a
a

a
a

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub 1auft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schweil3drahts mit dem Werkstlck
gezlindet

Der Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit
des Schweil3prozesses um

Der Schweifistrom flie3t mit dem eingestellten Hotstart-Wert

Nach Ablauf der Hotstart Zeit wird der Schweil3strom vom Hotstart-Wert
Uber die Dauer der Hotstart Slope Zeit auf den SchweiRstrom angepasst

O 2. Takt - Brennertaster loslassen

a
a
a

Drahtvorschub stoppt
Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt
Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrémzeit abgeschaltet
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Strom [A] 1. 2

A ::b’*\? [;{:1:::3
| I
Hotstart | 1
i iy 1
Strom h B H
1 1 1
1 i ]
1 1 1
1 1 1
1 1 1
. | 1 i
Schweillstrom {-=-4+-=-=-==-==q4=-===---- q-—--—--=- Y
| 1 |
1 1 1
| | |
1 1 1
| 1 |
1 1 1
| | |
1 1 1
| 1 |
1 1 1
| 1 |
1 1 1 .
>
tis)
“ >le »>le > «—>
Gasvor- Hotstart Hotstart Ga?l‘lacl‘!-
stromazeit Zeit Slope Zeit stromzeit

Abbildung 15: Ablauf der Betriebsart 2-Takt mit Hotstart
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5.2.2 Betriebsart 2-Takt mit Absenken (Slope)

Ablauf der Betriebsart 2-Takt mit Absenken (Slope):

3 1. Takt - Brennertaster driicken

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub lauft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schweil3drahts mit dem Werkstlck
gezlindet

Der Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit
des Schweillprozesses um

Der Schweilistrom flie3t mit dem eingestellten Hotstart-Wert

Nach Ablauf der Hotstart Zeit wird der Schweil3strom vom Hotstart-Wert
auf den fir das Schweil3en eingestellten Wert Gber die Dauer der
Hotstart Slope Zeit gedndert.

Q Gooa aaq

aa

Takt - Brennertaster loslassen

Fir die Dauer der Absenkzeit wird der Schweil3strom auf den
Absenkstrom eingestellten Wert verringert

Nach Ablauf der Absenkzeit stoppt der Drahtvorschub

Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrémzeit abgeschaltet

aoa anm

Strom [A] 4,
A Eﬁk\)

Hotstart
Strom

Schweilistromy- -

Absenkstrom

e

t n[s]r

3

o d d »

Ll

- Ll | Ll e} . - Ll
Gasvor- Hotstart Hotstart Absenkzeit ~ Gasnach-

stromzeit Zeit Slope Zeit stromzeit

Y
F 3
Y

Abbildung 16: Ablauf der Betriebsart 2-Takt Absenken (Slope) mit Hotstart
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5.2.3 Betriebsart 4-Takt

Das 4-Takt-Schwei’en empfiehlt sich fiir langere Schweilindhte.
Ablauf der Betriebsart 4-Takt:

O 1. Takt - Brennertaster driicken

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub lauft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schweil3drahts mit dem Werkstlck
gezlindet

Der Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit
des Schweillprozesses um

O Der Schweifdstrom fliet mit dem fiir das Schweif3en eingestellten
Hotstart-Wert

oo aa

a

3 2. Takt - Brennertaster loslassen
O Der Schweil’strom wird vom Hotstart-Wert auf den fiir das Schweil3en
eingestellten Wert geandert
O 3. Takt - Brennertaster drucken
O Das Drucken des Brennertasters hat keine Auswirkung

3 4. Takt - Brennertaster loslassen

3O Drahtvorschub stoppt
O Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrdmzeit abgeschaltet

Strom [A] 4, 2. 3. 4.
A = smein - P
k i N
1 ! 1 J
Hotstart ' ' 1
Strom |77 H :
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
Schweilkstrom{- - . "

S O |

wY

t

-4 B >

Y

Y

-l . %
Ll | - Ll
Gasvor- Hotstart Hotstart Gasnach-
stromzeit Zeit Slope Zeit stromzeit

Abbildung 17: Ablauf der Betriebsart 4-Takt mit Hotstart
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5.2.4 Betriebsart 4-Takt mit Absenken (Slope)

Ablauf der Betriebsart 4-Takt mit Absenken (Slope):

3 1. Takt - Brennertaster dricken

Magnetventil fur das Schutzgas wird get6ffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet.

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub 1auft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schweiltdrahts mit dem Werkstiick
geziundet

Der Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit
des Schweil3prozesses um

O Der Schweil3strom flieRt mit dem eingestellten Hotstart-Wert

a
a

a aaaq

O 2. Takt - Brennertaster loslassen
O Der Schweillstrom wird vom Hotstart-Wert auf den fiir das Schweil3en
eingestellten Wert geandert
O 3. Takt - Brennertaster driicken
O Fir die Dauer der Absenkzeit wird der Schweil3strom auf den
Absenkstrom eingestellten Wert verringert
O 4. Takt - Brennertaster loslassen

O Drahtvorschub stoppt
O Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

Stom[A]l 1. 2. 3.
f— gn s | ==
tte & 1
1 1 1
Hotstart | 1 1
1
Strom h \ .
1 1 1
] 1 ]
1 1 1
1 1 1
1 1 1
. i i |
Schweikstrom + ] r
| 1 I ]
1 1 1 1
i i ' i
1 1 1 1
l 1 I 1
1 1 1 1
Absenkstrom I ] | ]
—mfmmmmmmm e ———— t==————-- 1 -
I 1 ] I |
1 1 1 1 1
l 1 | ' \
1 1 1 1 1
[,
>
< . tis)
“ >e > > < > «—>
Gaswvor- Hotstart Hotstart Absenkzeit Gasnach-
stromzeit Zeit Slope Zeit stromzeit

Abbildung 18: Ablauf der Betriebsart 4-Takt Absenken (Slope) mit Hotstart
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5.2.5 Punkten

Die Betriebsart Punkten empfiehlt sich fir das Schweilen mit einer fest
eingestellten Punkizeit ab 0,1 Sekunden.

Der stationare Schweiliprozess lauft mit der eingestellten Punkizeit ab, aulRer der
Brennertaster wird wahrend des Schweiliens vorzeitig losgelassen.

Nach dem Ablaufen der eingestellten Punktzeit oder nach dem Loslassen des
Brennertasters wahrend des Schweil3ens lauft das Ende-Programm ab.

Ablauf der Punkt-Funktion:

O 1. Takt - Brennertaster dricken

Magnetventil fur das Schutzgas wird get6ffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub 1auft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schwei3drahts mit dem Werkstlick
geziundet

Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit des
Schweillprozesses um

Der Schweifdstrom flie3t mit dem fiir das Schweil3en eingestellten Wert
Die Punktzeit (Schweillzeit) lauft

Nach Ablauf der eingestellten Punktzeit wird der SchweilRprozess
automatisch beendet

Drahtvorschub stoppt

Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefihrt

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrdmzeit abgeschaltet

a
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. Takt - Loslassen des Brennertasters

Durch Loslassen des Brennertasters wahrend der Punktzeit wird der
Schweilprozess sofort beendet und das Schutzgas nach Ablauf der
Gasnachstromzeit abgeschaltet.
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Abbildung 19: Ablauf der Betriebsart Punkten
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Schweikistrom

Absenkstrom

5.2.6 Punkten mit Absenken (Slope)

Ablauf der Betriebsart Punkten mit Absenken (Slope):

3 1. Takt - Brennertaster driicken

a

aaa Qaa

N OOoa oo gooao aQ

a

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub lauft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schweiltdrahts mit dem Werkstiick
gezlindet

Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit des
Schweillprozesses um

Der Schweil3strom flieRt mit dem fur das Schweillen eingestellten Wert
Die Punktzeit (Schweil3zeit) [auft

Nach Ablauf der eingestellten Punkitzeit wird der Schweillprozess
automatisch beendet

Nach Ablauf der Absenkzeit stoppt der Drahtvorschub

Fir die Dauer der Absenkzeit wird der Schweil3strom auf den
Absenkstrom eingestellten Wert verringert

Nach Ablauf der Absenkzeit stoppt der Drahtvorschub

Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefihrt

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrdomzeit abgeschaltet

. Takt - Loslassen des Brennertasters

Durch Loslassen des Brennertasters wahrend der Punktzeit wird der
Schweilprozess sofort beendet und das Schutzgas nach Ablauf der
Gasnachstromzeit abgeschaltet.
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Abbildung 20: Ablauf der Betriebsart Punkten mit Absenken (Slope)

35



E” )
‘4 Welding Technology y;

Funktionsbeschreibung

Schweilisirom

5.2.7 Intervall 2-Takt

Intervallschweil’en bedeutet definiertes Punktschweillen mit definierten Pausen-
zeiten. Damit ist das Auftragen dinnster Zusatzwerkstoffe madglich.
Das Intervallschweillen ist nur in der Betriebsart 2-Takt moglich.

Das Schweifden im Intervall-Schweil3betrieb empfiehlt sich flr das Schweilen mit
einer fest eingestellten Pausenzeit ab 0,1 Sekunden.

Im Intervall kann die Pausenzeit zwischen den einzelnen Intervallen individuell
eingestellt und somit die Abklihlung des Grundmaterials gewahrleistet werden,
das bedeutet weniger Verzug im Bauteil.

Ablauf der Betriebsart Intervall 2-Takt:

3 1. Takt - Brennertaster driicken

O Magnetventil fir das Schutzgas wird geoffnet

O Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub 1auft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schweil3drahts mit dem Werkstlck
gezlindet

Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit des
Schweillprozesses um

Der Schweifdstrom fliet mit dem fiir das Schweil3en eingestellten Wert
Die Schweilzeit l1auft

Nach Ablauf der eingestellten Schweil3zeit wird der SchweilRprozess
automatisch beendet

Drahtvorschub stoppt

Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefihrt

Das Schutzgas stromt weiter

Die Pausezeit lauft

Nach Ablauf der Pausenzeit wird der Schweil3prozess wieder geziindet,
der zuvor beschriebene Ablauf wiederholt.
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. Takt - Brennertaster loslassen

stromzeit

O Drahtvorschub stoppt
O Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrdmzeit abgeschaltet
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Abbildung 21: Ablauf der Betriebsart Intervall 2-Takt
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Strom [A]

Schweilistrom

|

1.

5.2.8 Intervall 2-Takt mit Absenken (Slope)

Ablauf der Betriebsart Intervall 2-Takt mit Absenken (Slope):

3 1. Takt - Brennertaster dricken
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Magnetventil fur das Schutzgas wird get6ffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit
eingeschaltet

Schweillspannung liegt an

Drahtvorschub 1auft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird nach Kontakt des Schweiltdrahts mit dem Werkstiick
geziundet

Der Vorschub schaltet auf die eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit
des Schweil3prozesses um

Der Schweifdstrom flie3t mit dem fiir das Schweil3en eingestellten Wert
Die Schweil3zeit [auft

Nach Ablauf der eingestellten Schweif3zeit wird der Schweillstrom, Uber
die Dauer der Absenkzeit, auf den Absenkstrom eingestellten Wert
verringert

Drahtvorschub stoppt nach Ablauf der Absenkzeit

Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefihrt

Das Schutzgas stromt weiter

Die Pausezeit lauft

Nach Ablauf der Pausenzeit wird der Schweil3prozess wieder geziindet
und der Schweilprozess lauft erneut ab

. Takt - Brennertaster loslassen

Fir die Dauer der Absenkzeit wird der Schweil3strom auf den
Absenkstrom eingestellten Wert verringert

Nach Ablauf der Absenkzeit stoppt der Drahtvorschub

Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet
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Abbildung 22: Ablauf der Betriebsart Intervall 2-Takt mit Absenken (Slope)
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Hotstart
Strom

Schweilistrom

5.2.9 Intervall 4-Takt

Ablauf der Betriebsart Intervall 4-Takt :

3 1. Takt - Brennertaster driicken

O Magnetventil fir das Schutzgas wird geoffnet
O Leistungsteil wird nach Ablauf der Gasvorstromzeit eingeschaltet
O Drahtvorschub lauft mit der Einschleichgeschwindigkeit
O Lichtbogen wird bei Kontakt des Schweilldrahts mit Werkstiick geziindet
O Der Schweifistrom flieRt mit Hotstart Wert
O 2. Takt - Brennertaster loslassen
O Der Schweifdstrom wird vom Hotstart-Wert auf den fur das Schweil3en
eingestellten Wert geandert
O Die Schweil3zeit lauft
O Drahtvorschub stoppt nach Ablauf der Schweil3zeit
O Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt
O Das Schutzgas stromt weiter
O Die Pausezeit lauft
O Nach Ablauf der Pausenzeit wird der Schweil3prozess wieder geziindet
und der Schweil3prozess lauft erneut ab
O 3. Takt - Brennertaster driicken
O 4. Takt - Brennertaster loslassen
O Der Schweil3prozess wird beendet
O Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet
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Abbildung 23: Ablauf der Betriebsart Intervall 4-Takt mit Hotstart
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Hotstart
Strom

Schweilistrom

5.2.9 Intervall 4-Takt mit Absenken

Ablauf der Betriebsart Intervall 2-Takt mit Absenken (Slope):

3 1. Takt - Brennertaster driicken

A R R

(]

aaooaoaa a

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Leistungsteil wird nach Ablauf der Gasvorstromzeit eingeschaltet
Drahtvorschub lauft mit der Einschleichgeschwindigkeit

Lichtbogen wird bei Kontakt des Schweiltdrahts mit Werkstlick geziindet
Der Schweildstrom flieRt mit Hotstart Wert

. Takt - Brennertaster loslassen

Der Schweifldstrom wird vom Hotstart-Wert auf den fiir das Schweilten
eingestellten Wert geandert

Die Schweilzeit lauft

Drahtvorschub stoppt nach Ablauf der Schweil3zeit

Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefihrt

Das Schutzgas stromt weiter

Die Pausezeit lauft

Nach Ablauf der Pausenzeit wird der Schweil3prozess wieder geziindet
und der Schweil3prozess lauft erneut ab

O 3. Takt - Brennertaster dricken

O Der Schweil3strom wird auf den Absenkstrom verringert
O 4. Takt - Brennertaster loslassen
3O Der Schweil3prozess wird beendet
O Freibrand und Freibrand-Kontrolle werden ausgefiihrt
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrdmzeit abgeschaltet
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Abbildung 24: Ablauf der Betriebsart Intervall 4-Takt mit Absenken (Slope)

39



E” )
‘4 Welding Technology y;

Funktionsbeschreibung

5.3 Eckmeni Kennlinie

Im Eckmeni Kennlinie [BE3] konnen die Materialgruppe, der Zusatzwerkstoff, der
Drahtdurchmesser des eingelegten SchweilRdrahtes, das Gas und das
Schweillverfahren ausgewahlt und eingestellt werden. Die gewahlte Kennlinie wird
im Hauptbildschirm [BE11] angezeigt.

Um unterschiedliche Materialien effektiv verarbeiten zu koénnen stehen bei
SYNERGIC.ARC SchweilRanlagen verschiedene programmierte
Kennliniendatensatze zur Verfugung. Die Einstellung erfolgt immer durch Drehen
und Dricken des Drehgebers.

5.4 Eckmeni SchweiRprozess

Beim  Schweillverfahren MSG-Schweifen  stehen  zusatzlich  zwei
Schweillprozesse zur Verfligung. Diese unterscheiden sich grundsatzlich im
Materialiibergang des Zusatzwerkstoffs, dem Warmeeintrag und der
Lichtbogenlange. Je nach Ausstattung der Schweilanlage und angewahltem
Zusatzwerkstoff sind unterschiedliche Prozesse verfligbar.

Im Eckmeni Schweildprozess [BF4] erfolgt die Auswahl:

e FOCUS.ARC
e POWER.ARC (MSG)

5.4.1 FOCUS.ARC

Fir das konventionelle MIG/MAG-Schweifden mit fokussiertem Lichtbogen kann
der SchweilRprozess FOCUS.ARC gewahlt werden.

» Konventioneller Lichtbogen

¢ Schweilen mit kurzem, druckvollen Lichtbogen
e Sichere Wurzelerfassung

¢ Besonders tiefer Einbrand

e Sichere Flankenerfassung

¢ Reduzierte Einbrandkerben

¢ Besonders fur Fe

5.4.2 POWER.ARC (MSG)

Fir das konventionelle MIG/MAG-Schweilien kann der Schweillprozess
POWER.ARC gewahlt werden.

¢ Konventioneller Lichtbogen

¢ Fur die Herausforderung Handschweil3en optimiert
e Sicher in der Handhabung

e Universell einsetzbar

¢ Robust, gleicht Toleranzen aus

¢ Flache Nahtgeometrie

¢ Standardisiert
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Beschreibung stufenloses Bedienfeld 5.5 - 5.9

5.5 Anzeigefeld SchweiRstrom (A)

Durch Dricken des Drehgebers kann das gewilinschte Anzeigefeld
"Schweilistrom" [BE5] angewahlt werden. Durch Drehen des Drehgebers kann der
Schweillstrom eingestellt werden.

Im Leerlauf wird der Sollwert des Schweillstroms angezeigt. Wahrend des
SchweilRens wird der Ist-SchweilRstrom angezeigt.

5.6 Anzeigefeld Spannung (V)

Durch Dricken des Drehgebers kann das gewlnschte Anzeigefeld
"Schweillspannung" [BF6] angewahlt werden. Durch Drehen des Drehgebers
kann die Schweillspannung eingestellt werden.

Im Leerlauf wird der Sollwert der Schweillspannung angezeigt. Wahrend des
Schweillens wird die Ist-Schweilspannung angezeigt.

5.7 Anzeigefeld LBL-Korrektur

Durch Driicken des Drehgebers kann das gewiinschte Anzeigefeld "LBL-
Korrektur" [BFE10] angewahlt werden. Durch Drehen des Drehgebers kann die
Lichtbogenlange stufenlos eingestellt werden.

5.8 Anzeigefeld Materialstarke

Durch Dricken des Drehgebers kann das gewlnschte Anzeigefeld
"Materialstarke" [BE7] angewahlt werden. Durch Drehen des Drehgebers kann die
Materialstarke des zu verschweilRenden Grundwerkstoffs eingestellt werden.

5.9 Anzeigefeld Drahtvorschubgeschwindigkeit

Durch Dricken des Drehgebers kann das gewlnschte Anzeigefeld
"Drahtvorschubgeschwindigkeit" [BE8] angewahlt werden.

Die ausgewahlte Drahtvorschubgeschwindigkeit wird angezeigt und kann durch
Drehen und Dricken des Drehgebers eingestellt werden.

5.10 Kennlinien-Infoleiste

Im Hauptbildschirm werden in der Kennlinien-Infoleiste [BE11] immer die aktuellen
Einstellungen von Material, Gas, Drahtstarke, Schweillprozess sowie die
Kennlinien-Nummer angezeigt.
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5.11 Anzeigefeld Schaltstufe

Im Hauptbildschirm in der Ansicht Stufengeschaltet werden die Schaltstufen
[BF191angezeigt. Die Anzahl der Schaltstufen ist Abhangig von der Leitungsklasse
der verwendeten SYNERGIC.ARC Schweifanlage. Mittels der Schaltstufen kann
schnell und einfach zwischen den Leistungsbereichen umgeschaltet werden.

Mit einmaligem drlcken, des Drick- und Drehgebers, kann zwischen LBL-
Korrektur und Schaltstufe gewechselt werden.

6. Untermenus

Durch Betatigen der Taste ,Untermenis® [BF12] gelangt man in eine Auswabhlliste
(Drop-Down-Liste) fur die vorhandenen Untermendis.

In dieser Liste kbnnen derzeit folgende Menus aufgerufen werden:

1. MSG-Parameter
2. Setup
3. Spache/Language

Die Untermeniis koénnen auf 3 Arten verlassen werden, durch die
Ricksprungtasten [BF16]:

1. Eine Ebene zuriick durch Quittieren einer Einstellung

2. Eine Ebene zuriick durch Betatigen der ,Zuriick® (Back) Taste

3. Komplett zuriick zum Hauptbildschirm mit der Taste
,Hauptmeni“ (Rehm).

6.1 MSG-Parameter

Mit den SchweilRparametern kann der Anwender die wichtigsten Parameter fiir das
Schweilen, wie z.B: Gasvorstromzeit, Einschleichen etc. individuell einstellen.

Einige Schweillparameter sind nur aktiv bei der Anwahl bestimmter
Schweillprozesse / Funktionen.

6.1.1 Parameter Einstellungen

Mit dem Driick- und Drehgeber [Abb. 13] erfolgt die Auswahl und Bearbeitung der
Schweillparameter groftenteils direkt in der dargestellten Schweillkurve.
Die Darstellung und die Einstellmdglichkeiten hangen vom Geratetyp und dem
vorgewahlten Schweildverfahren ab.

Der Cursor lasst sich mit oder gegen den Uhrzeigersinn verstellen. Die
Hauptanzeige zeigt immer den Wert und die Funktion der Cursorposition an.

6.1.2 Einstellen der MSG-SchweiRparameter

Ein Parameterfeld wird zum Bearbeiten aktiviert indem der Cursor durch Drehen
am Drehgeber] auf das Wertefeld [Parameterfeld] in der Bildschirmdarstellung
gedreht und dieses Feld durch Driicken des Gebers aktiviert wird.

Die SchweilRparameter sind nachfolgend in der Reihenfolge der MSG-
Parameterkurve detailliert beschrieben. In Abhangigkeit der aktivierten Funktionen
oder Betriebsarten sowie Ausstattung der Schweilanlage werden ggf. weniger
Parameter angezeigt.
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6.1.3 Erlauterung der SchweiRparameter

1 Gasvorstromzeit

Zeit zwischen dem Einschalten des Gasventils und Beginn des Einschleichens.
Dieser Parameter ist abhangig von der gewahlten Kennlinie, d.h. fir jede Kennlinie
kann die Gasvorstromzeit individuell eingestellt werden.

2 VD Einschleichen

Einstellung der Einschleichgeschwindigkeit. Dieser Parameter ist abhangig vom
gewahlten Programm, d.h. fur  jedes Programm kann die
Einschleichgeschwindigkeit individuell eingestellt werden.

3 Startstrom

Start-Energie nach dem Ziinden, bezogen auf die Schweil3energie (100%). Der
Wert kann je nach Anwendung kleiner (Einstellung kleiner 100) oder groéfer
(Einstellung gréBer 100) eingestellt werden. Dieser Parameter ist abhangig von
der gewahlten Kennlinie, d.h. fir jede Kennlinie kann der Startstrom individuell
eingestellt werden.

4 Startstromzeit

Die Startstromzeit definiert die Dauer des Hot Start. Dieser Parameter ist
abhangig von der gewahlten Kennlinie, d.h. fir jede Kennlinie kann die
Startstromzeit individuell eingestellt werden.

5 Endkraterstrom

Absenkstrom nach dem die Absenkzeit abgelaufen ist. Der Absenkstrom bezieht
sich auf den Schweillstrom (100%). Dieser Parameter ist abhangig von der
gewahlten Kennlinie, d.h. fir jede Kennlinie kann der Absenkwert individuell
eingestellt werden.

6 Endkraterstromzeit

Zeitdauer in der der Endkraterstrom gehalten wird.

7 Freibrand

Zeit zwischen dem Ausschalten des DV-Motors und dem Ausschalten des
Leistungsteils. Dieser Parameter andert den fir jede Kennlinie vordefinierten
Freibrand (Kennlinienwert) und erméglicht die individuelle Anpassung der Lange
des freien Drahtendes bei Schweiltende.

Ein héherer Wert fir den Freibrand liefert dabei ein kirzeres freies Drahtende (da
der Draht langer zuriickbrennt) und ein niedrigerer Wert ein 1angeres Drahtende.

Freibrand zu grol} eingestellt: Drahtende kann an der Stromduse festbrennen

8 Gasnachstromzeit

Zeit zwischen dem Ausschalten des Leistungsteils (Ende Freibrandzeit) und dem
Ausschalten des Gasventils. Dieser Parameter ist abhangig von der gewahlten
Kennlinie, d.h. fir jede Kennlinie kann die Gasnachstromzeit individuell eingestellt
werden.

9 Punktzeit

Schweilldauer in der Betriebsart Punkten, wenn Brennertaster nicht vorzeitig
wieder losgelassen wird.

10 SchweiBzeit

Schweilldauer in der Betriebsart Intervall, wenn Brennertaster nicht vorzeitig
wieder losgelassen wird.

11 Pausezeit

Pausezeit in der Betriebsart Intervall (Zeit zwischen 2 Schweil3ungen).
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6.2 Sprachmeni

Die verfliigbaren Sprachen werden in einer Auswahlliste als Flaggen dargestellt.
Mit dem Cursor eine Sprache auswahlen und mit einem Druck auf den Drehgeber
bestatigen. Die Sprache wird sofort aktiv.

Die ausgewahlte Sprache wird durch ein K&stchen mit Kreuz dargestellt.

Chinesisch f Chinese

.
E

Deutsch / German

i
I

]
N

Englisch / English

Franzésisch / French —

Italienisch f Italian
Niederliandisch / Netherland
Polnisch / Polish

N - A

Abbildung 25: Untermenii Sprachauswahl [BF15]

00000
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6.3

Jobs speichern und laden

Die SYNERGIC.ARC Schwei3anlagen verfigen tber 4 Jobspeichertasten, (P1,
P2, P3, P4) welche zum einfachen Speichern und Laden von Jobs vorgesehen
sind. Einmal ermittelte Gerateeinstellungen fur wiederkehrende Schweillaufgaben
sind somit rasch abgerufen am Schweilgerat wieder eingestellt.

+ 10 m/min

0,8 mm|
POWER.ARC (MSG)

Abbildung 26: 4 Jobspeichertasten (P1; P2; P3; P4)

6.3.1

6.3.2

6.4

Job speichern

Die gewlnschte Maschineneinstellung vornehmen

Durch Betéatigen des gewiinschten Jobspeichertasters flr 3s erfolgt die
Abspeicherung der aktuellen Maschineneinstellung auf diesem
Speicherplatz.

Neben aktuell eingestellter Leistung und Lichtbogenlédngenkorrektur wird
auch die verwendete Kennlinie gespeichert.

Job laden

Kurzzeitiges Betatigen der gewilnschten Jobspeichertaste ruft die
hinterlegten Einstellungen der SYNERGIC.ARC Schweif3anlage auf.

Untermenu Setup

Im Untermeni Setup lassen sich Funktionen und Ablaufe hdchst komfortabel und
Ubersichtlich festlegen.

O Durch Drehen des Driick- und Drehgebers [Abb. 13] erfolgt die Auswahl der
gewulnschten Einstellung. Die Einstellungen sind in verschiedenen
Unterordnern logisch strukturiert. Einige Einstellungen sind Abhangig von der
gewahlten Kennlinie, dem gewahlten Verfahren, der Ausstattung der
Schweilanlage usw.
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Bezeichnung

Einsteliméglichkeit

Beschreibung

Bildschirm

Anzeige: Spiegeln: X Nein / Ja

Anzeige: Spiegeln: Y Nein / Ja

Farbschema Hell / Dunkel

BDE Mode Stufengeschaltet /
Stufenlos

Schweillen

Up-/Down (Leerlauf) Inaktiv/ AUTO /

Leistung /

Job / LBL-Korrektur /
Dynamikkorrektur

Up-/Down (Schweil3en)

Inaktiv / AUTO /
Leistung /

Job / LBL-Korrektur /
Dynamikkorrektur

Up-/Down: 1-7 1: langsam
Geschwindigkeit 7- sehr schnell
System
Hold: Modus Inaktiv / Aktion /
Aktion und Zeit
Gastest: Zeit 10s-2:00min

Wasserkuhlung Modus

Aus / Auto / Ein

Aus: Dauerhaft aus

Auto: Mit Schweillstrom
aktiviert

Ein: Dauerhaft ein

Werkseinstellungen

Werkseinstellung

Schweillparameter
werden auf
Werkseinstellung zuriick
gesetzt.

Tabelle 4 Untermenti Setup
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7 Kontrollleuchten

Symbol

Beschreibung

Betrieb/
Ubertemperatur
[BF18]

@

Das Symbol BETRIEB in Schwarz zeigt an, dass
Leerlaufspannung am Brenner oder Elektrodenhalter anliegt.

Das Symbol befindet sich links in der Kennlinien-Infoleiste

Das Symbol leuchtet rot und blinkt bei Ubertemperatur.

So lange dieses Symbol rot blinkt, ist das Leistungsteil
abgeschaltet und es steht keine Ausgangsspannung zur
Verfligung. Nach Abkihlen des Gerates erlischt die
Leuchtdiode und es kann automatisch wieder geschweil3t
werden.
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8 Weitere Funktionen

8.1 Einfadeln

Die Funktion Einfadeln dient zum stromlosen Einfadeln des Schweil3drahts in das
Brennerschlauchpaket. Das Einfadeln des Schweildrahts in das
Brennerschlauchpaket erfolgt Uber das Untermenu
[BF12BF12BF12BF12BF12]. Durch Driicken der Funktionstaste "Einfadeln®
(Abbildung 28), wird fiir 2 Sekunden mit reduzierter Geschwindigkeit eingefadelt.
AnschlielRend wird die Einfadelgeschwindigkeit iber einen Zeitraum von ca. 2
Sekunden bis zur eingestellten Einfadelgeschwindigkeit erhoht.

VD 4

ca.2s ca.2s

L >

Abbildung 27: Ablauf beim Einfddeln

8.2 Gastest m

Der "Gastest" dient zum Einstellen der bendtigten Gasmenge am Druckminderer.
Damit kann spannungslos und ohne Drahtvorschub am Druckminderer die
gewinschte Gasdurchflussmenge eingestellt werden.

Der Gastest erfolgt Giber das Untermeni [BF12BF12BF12BF12BF12], Durch
Driicken der Funktionstaste "Gastest" (Abbildung 28), wird das Gasventil gedffnet
und Schutzgas stromt aus dem SchweilRbrenner.

Nach 20 Sekunden wird der Gastest automatisch beendet. Der Gastest kann durch
Betatigung der Taste "Gastest" oder des Brennertasters vorzeitig abgebrochen
werden.

Y e N |

MSG-Parameter
{ Setup
o Sprache / Language

Abbildung 28: Untermeni fir ,Einfadeln” und ,Gastest”
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Funktionsbeschreibung

8.3 Wasserumlaufkiihlung

Je nach Ausstattungsvariante sind die SYNERGIC.ARC Schweil’anlagen
serienmalig mit einer Wasserumlaufkihlung fur den SchweilRbrenner
ausgestattet.

8.4 Temperaturiberwachung der Leistungsteile

Bei Uberschreiten der zuldssigen Temperatur der Leistungsbauteile Trafo und
Transistorschalter wird der Schweil’strom automatisch abgeschaltet. Dies wird

durch das Ubertemperatursymbol ¢ und durch eine Fehlermeldung im
Hauptbildschirm angezeigt. Nach Abkuhlung der Leistungsbauteile schaltet sich
die Anlage selbstandig wieder in den Betriebszustand (ohne Leistung) zurtick.

8.5 Fremdkihlung der Leistungsteile

Die Leistungsteile der SYNERGIC.ARC Schweil’anlagen sind auf eine hohe
Betriebssicherheit ausgelegt. Durch gezielte Platzierung des Kihlventilators und
der Leistungsbauteile wird eine optimale Warmeabfuhr bei minimaler
Gerauschentwicklung erreicht.

8.6 Lufter- und Wasserpumpenschaltung

Die SYNERGIC.ARC Schweilanlagen verfigen in Abhangigkeit der
Ausstattungsvariante Uber eine bedarfsorientierte Lufter- und
Wasserpumpenschaltung. Bei Schweillbeginn schaltet der Lifter und die
Wasserpumpe sofort ein. Nach Beenden des Schweillvorganges ist eine
Nachlaufzeit von 7 Minuten eingestellt, diese kann im Untermeni Setup verandert
werden. AnschlieBend gehen der Lifter und die Wasserpumpe in Standby. Dies
reduziert die Gerauschemission, den Verschlei® und den Energieverbrauch.

Zur Sicherstellung der einwandfreien Brennerkihlung beim ersten
Schweillvorgang wird nach Einschalten des Netzschalters automatisch die
Wasserpumpe so lange aktiviert, bis im Rucklauf fir 10 Sekunden Kihlwasser
flief3t.

8.7 Polaritateswahl fiir selbstschiitzende Fiilldrahte

Die SYNERGIC.ARC Schweianlagen verfligen teils ({ber einen
Polaritatswahlstecker. Zum Schweien von selbstschitzenden Fulldrahten wird
der Stecker auf die Strombuchse ,MINUS* Buchse gesteckt.

Zum Schweilen mittels MIG/MAG mit Schutzgas wird der Stecker auf die
Strombuchse ,PLUS" Buchse gesteckt. Zu beachten ist immer der feste Sitz des
Steckers um eine mogliche Uberhitzung zu vermeiden.
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9 Zubehor und Optionen

Grundlage dieser

9.1

Betriebsanleitung sind die von REHM freigegebenen
Zubehorteile. Weitere Zubehor- und Verschleillteile sind im umfangreichen
Schweillzubehdrkatalog gelistet.

Gerateversionen, Zubehor und Optionen

Gerateversionen der SYNERGIC.ARC SchweiBanlagen

Typ Artikel Nummer
SYNERGIC.ARC 251 1122230
SYNERGIC.ARC 311 1122231
SYNERGIC.ARC 351 1122232
SYNERGIC.ARC 304 1122240
SYNERGIC.ARC 404 1122260
SYNERGIC.ARC 304 W 1122241
SYNERGIC.ARC 404 W 1122261
SYNERGIC.ARC 504 W 1122265
SYNERGIC.ARC 304 S 1122242
SYNERGIC.ARC 404 S 1122262
SYNERGIC.ARC 304 WS 1122243
SYNERGIC.ARC 404 WS 1122263
SYNERGIC.ARC 504 WS 1122267
Zubehor: Zwischenschlauchpakete
Tvo Lange | 4 5 50m 10,0 m 15,0 m 20,0 m
50 mm? gasgekuhlt 7505000 7505001 7505002 7505003 7505004
70 mm? gasgekuhlt 7505010 7505011 7505012 7505013 7505014
95 mm? gasgekuhlt 7505020 7505021 7505022 7505023 7505024
50 mm? wassergekihlt | 7505030 7505031 7505032 7505033 7505034
70 mm? wassergeklhlt | 7505040 7505041 7505042 7505043 7505044
95 mm? wassergeklhlt | 7505050 7505051 7505052 7505053 7505054
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Zubehér: Brenner, weitere auf Anfrage

Lange 4.0m
Typ
Brenner RC MAG-24 4m U/D 7601530
Brenner RC MAG-26 4m U/D 7601532
Brenner RC MAG-36 4m U/D 7601531
Brenner RC MAG-240W 4m U/D 7601750
Brenner RC MAG-401W 4m U/D 7601751
Brenner RC MAG-555W 4m U/D 7601752

Zubehor: VerschleiBteile-Sets fiir Brenner

RC/MB RC/MB RC/MB RC/MB RC/MB

24D/240WD 26D 36D 401WD/501WD | 555WD
Verschleiliteile-Set Box 7700416 | 7700418 | 7700419 7700421 | 7700429
RC/MB
Zubehor: Sonstiges
Massekabel 35mm? 4m 13mm mit 400A Klemme 7810102
Massekabel 50mm? 4m 13mm mit 500A Klemme 7810109
Massekabel 70mm? 4m 13mm mit 600A Klemme 7810104
Massekabel 95mm? 4m 13mm mit 600A Klemme 7810106
Druckminderer Optimator Argon / CO2 20 7967932
Druck.mmderer mit Inhalts- und Arbeitsmanometer, 200bar, 7530500
32l/min.
Korbspulenadapter Industrie 7516000
Korbspulenadapter Profi 7516004
Gasschlauch 3250001
Schutzgasfilter 1/4“ zur Montage zwischen Gasschlauch und 7501111
Druckminderer
Kuhlflissigkeit RCL 5L 1680051
Kihlflissigkeit RCL 25L 1680251
Forderrolle V 0,6/0,8 mm Massivdraht 4/2 7503054
Forderrolle V 0,8/1,0 mm Massivdraht 4/2 7503055
Forderrolle V 1,0/1,2 mm Massivdraht 4/2 7503053
Forderrolle V 1,2/1,6 mm Massivdraht 4/2 7503056
Forderrolle V 0,9/1,1 mm Massivdraht 4/2 7503065
Forderrolle R 1,2/1,6 mm Rohrchendraht 4/2 7503066
Forderrolle A 1,0/1,2 mm Aluminium 4/2 7503069
Forderrolle A 1,2/1,6 mm Aluminium 4/2 7503070
Forderrolle A 1,6/2,4 mm Aluminium 4/2 7503071
Statzrohr fir Polyamidseele bis 4 mm AuRendurchmesser 7503068
Nachriistbare Ausstattung
Kofferaufhdngung (Kranésen) 1381146
Nachristsatz Luftfiltervorsatz 1381353
Metallfilterzelle fur Luftfilter 7501120
Nachristsatz Brenner- und Schlauchpakethalter 7501129
Fahrwagen fir Vorschubkoffer 7501502
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Optionen

Bedienung in der Maschine SA 1381111
Bodenbefestigung SA 1381110
Fahrwagen Advance (mit Auffahrrampe und Feststellbremse) 1381119
Fahrwagen fir Vorschubkoffer 1381150
Vorbereitung fiir Baustellenwagen SA (Bodenbef. + Griff) 1381112
Abdeckung Bedienfeld oben SA 1381113
Abdeckung Bedienfeld unten SA 1381114
Tool-Box fur Kompaktgerate 1381115
Luftfiltervorsatz 1381144
Adapter Euro ZA zu Dinse ZA 4300318
Fassdrahtdurchfiihrung (Im Vorschubkoffer) 1381147
Brenner- und Schlauchpakethalterung 1180214

52



Inbetriebnahme

'” )
‘4 Welding Technology y;

10 Inbetriebnahme

10.1 Sicherheitshinweise

Lesen Sie die Betriebsanleitung, insbesondere das = Kap. 2, Sicherheit, vor
Inbetriebnahme genau durch, bevor Sie mit dem Arbeiten an dieser Schweil3-
stromquelle beginnen.

WARNUNG

REHM-SchweiBgerdte diirfen nur von Personen, die in der Anwendung,
Wartung sowie den Sicherheitsbestimmungen von Schweigeriten ausge-
bildet und geschult sind, betrieben werden.

Tragen Sie beim SchweiBen immer Schutzkleidung und achten Sie darauf,
dass andere Personen, die sich in der Nahe befinden, nicht durch die UV-
Strahlung des Lichtbogens gefiahrdet werden.

10.2 Arbeiten unter erhohter elektrischer Gefahrdung
nach den Vorschriften von IEC 974, EN 60 974-1,
TRBS 2131 und BGR 500 Kap. 2.26 (fruher VGB
15) (S)

Die REHM - SYNERGIC.ARC SchweilRanlagen erfullen die oben genannten
Vorschriften. Es ist darauf zu achten, dass bei Arbeiten unter erhdhter elektrischer
Gefahrdung die Schweildstromquelle nicht in diesem Bereich aufgestellt wird.
Beachten Sie die Vorschriften EN 60 974-1, TRBS 2131 und BGR 500 Kap. 2.26
(friher VGB 15).

10.3 Aufstellen des SchweiBgerates

VORSICHT

Stellen Sie das REHM-Schweiligerat so auf, dass der Schweiller vor dem Gerat
genugend Platz hat, um die Einstellelemente kontrollieren und bedienen zu koén-
nen.

Transportieren Sie das Gerat nur unter Beachtung der geltenden Unfallverhi-
tungsvorschriften.

Beim Verfahren und Aufstellen kann das Gerit kippen, Personen
verletzen oder beschadigt werden. Kippsicherheit ist bis zu einem Winkel
von 10° (entsprechend IEC 60974-2) sichergestelit.

» Gerat auf ebenem, festem Untergrund aufstellen oder transportieren!

* Anbauteile mit geeigneten Mitteln sichern!

» Externe Drahtvorschubgerate beim Transport mit Spanngurten fixieren
(unkontrolliertes Drehen vermeiden)!

Gerateschaden durch Betrieb in nicht aufrechter Stellung!

Die Gerate sind zum Betrieb in aufrechter Stellung konzipiert!

Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann Gerateschaden verursachen.
* Transport und Betrieb ausschlie3lich in aufrechter Stellung!
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WARNUNG

ACHTUNG: das Befestigen der SYNERGIC.ARC Schweifanlagen zum
hdngenden Transport wie z.B. an Seilen oder Ketten ist nur unter der
Verwendung der Kranosen erlaubt. Die Befestigung an den Griffen oder
anderen Stellen der Anlage ist nicht erlaubt.

Verletzungsgefahr beim Kranen!

Beim Kranen konnen Personen durch herunterfallende Gerdte oder
Anbauteile verletzt werden!

> >

e  Gleichzeitiges Kranen von Systemkomponenten wie z. B. Stromquelle,
Drahtvorschubgerat oder Kihlgerat ist verboten.

Jede Systemkomponente muss separat gekrant werden!

e  Samtliche Versorgungsleitungen und Zubehérkomponenten vor dem
Kranen entfernen (z. B. Schlauchpaket, Drahtspule, Schutzgasflasche,
Werkzeugkiste, Drahtvorschubgerat, Fernsteller usw.)!

e  Gehauseabdeckungen bzw. Schutzklappen vor dem Kranen
ordnungsgemalf schlieRen und verriegeln!

e  Ordnungsgemale Position, ausreichende Anzahl und ausreichend
dimensionierte Lastaufnahmemittel verwenden! Kranprinzip (siehe
Abbildung) beachten!

e  Bei Geraten mit Krandsen: Immer an allen Krandsen gleichzeitig
kranen!

e Ruckartiges Bewegen vermeiden!

e  Gleiche Lastverteilung sicherstellen! Ausschlie3lich Seilgehange mit
gleicher Lange verwenden!

e Es darf sich im Gefahrenbereich unterhalb des angehobenen Gerates
keine Person aufhalten!

e Die Vorschriften zur Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung des
jeweiligen Landes beachten!

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Kranosen!
Durch unsachgemidBe Verwendung von Krandésen oder Verwendung
ungeeigneter Krandésen kénnen Personen durch herunterfallende Gerate
oder Anbauteile erheblich verletzt werden!

e Die Krantsen muissen vollstandig eingedreht sein!

¢ Die Krandsen missen eben und vollflachig auf der Auflageflache
aufliegen!

e Krandsen vor dem Gebrauch auf festen Sitz und auf auffallige
Beschadigungen (Korrosion,Verformung) Gberprifen!

e Beschadigte Krandsen nicht mehr verwenden oder einschrauben!
o  Seitliche Belastung der Krandsen vermeiden!

Gefahr! Elektrische Spannung!

Verwenden Sie das SchweilRgerat nicht im Freien bei Regen!
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10.4 Anschluss des SchweiBgerates

Schliel3en Sie die REHM-Schweifstromquelle nur nach den geltenden VDE-Vor-
schriften am Stromversorgungsnetz an und beachten Sie dabei auch die Vor-
schriften der entsprechenden Berufsgenossenschaften.

Beachten Sie beim Anschluss des Gerates die Angaben Uber die Versorgungs-
spannung und die Netzabsicherung. Sicherungsautomaten und Schmelzsiche-
rungen mussen immer fir den angegebenen Strom ausgelegt sein. Die notwen-
digen Angaben finden Sie im = Kap. 16, Technische Daten.

Schalten Sie das Gerat immer aus, wenn es nicht benutzt wird.

Stellen Sie die Schutzgasflasche auf die am Gerat angebrachte Flaschenkonsole
und sichern Sie diese mit der Sicherungskette. Schrauben Sie den Flaschen-
druckminderer am Flaschengewinde fest, befestigen Sie den Gasschlauch am
Druckminderer und Gberprifen Sie die Verbindung auf Dichtigkeit. SchlieRen Sie
das Flaschenventil immer nach dem Arbeiten. Beachten Sie die entsprechenden
Vorschriften der Berufsgenossenschaften.

10.5 Kihlung des SchweiRgerates

Stellen Sie das REHM-Schweillgerat so auf, dass der Luftein- und -austritt nicht
behindert wird. Nur mit genligender Durchliftung kann die angegebene Ein-
schaltdauer der Maschine erreicht werden.

Achten Sie darauf, dass keine Metallteile, Schleifstaub, Staub oder sonstige
Fremdkdorper in das Gerat eindringen kénnen.

10.6 Wasserkuhlung fur MIG/IMAG-SchweiRbrenner

Bei den SYNERGIC.ARC Schweillanlagen mit Wasserkiihlung (W / WS) wird der
Brenner wassergekuhilt.

Vor Inbetriebnahme ist der Wasserstand im Tank zu kontrollieren. Sollte der
Wasserstand niedriger als 3/4 des Tankinhaltes sein, muss Kihlwasser nachge-
fullt werden. Als Kuhlflissigkeit ist das von REHM entwickelte und getestete Spe-
zialkihlmittel ,REHM — Kuhlflissigkeit RCL* (Bestell-Nr. 1680051, 5Liter und
1680251, 25 Liter) vorgeschrieben. Der Kihlwasserstand ist in regelmafRligen
Abstanden zu kontrollieren.

10.7 Anschluss der SchweiBleitungen

Die REHM-Schweil}gerate sind mit Schnellanschluss-Steckvorrichtungen fir den
Anschluss des Massekabels ausgestattet. Um optimale SchweilRergebnisse zu
erzielen, achten Sie darauf, dass alle Verbindungen der Schweil3leitungen fest
angezogen sind und die Isolation nicht beschadigt ist. Die
Kontaktlbergangsflachen missen sauber und anlauffrei gehalten werden, um
erhohte Ubergangswiderstande zu vermeiden, Diese verursachen Verfalschungen
im SchweiBergebnis und lokale Uberhitzungen in den Anschlussverbindungen.
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10.8 Anschluss des Brenners

Fur den Anschluss des MIG/MAG-Schweil3brenners befindet sich am Gehause ein
spezieller Anschluss (Euro-Zentralanschluss), durch den die Verbindungen fiir den
Schweil}strom, die Tasterleitungen und das Gas hergestellt werden.

Bei Verwendung von wassergekuhlten Brennern werden die Kihlwasserschlau-
che Uber Schnellkupplungen angeschlossen. Diese sind farblich gekennzeichnet
(rot = Rucklauf, blau = Vorlauf).

Wichtig!

Bei Verwendung eines gasgekiihlten Brenners an einer wassergekiihlten
Anlage miussen die Wasseranschliisse uiber eine Schlauchbriicke verbun-
den werden oder stellen Sie im Untermenii Setup die Wassekiihlung auf
"Aus", damit die Wasserpumpe nicht beschadigt wird.

10.9 Einlegen des Drahtes

Nach dem Einlegen des Drahtes auf den Spulendorn, fadeln Sie von Hand den
Draht durch die Fihrungen zu den Vorschubrollen hin. Achten Sie darauf, dass
Sie entsprechend des Drahtdurchmessers und der Drahtausfiihrung (Massiv), die
passenden Antriebsrollen verwenden. Wenn der Draht an der zweiten
Antriebsrolle vorbei in die Flihrung des Brennerschlauchpakets eingelegt ist,
kénnen Sie die Andruckrollen auf den Draht klappen und fixieren. Das Einfadeln

des Schweildrahts in das Brennerschlauchpaket erfolgt Gber das Untermenu
[BF12BF12BF12BF12BF12]. Durch Driicken der Funktionstaste "Einfadeln®
(Abbildung 28), wird fir 2 Sekunden mit reduzierter Geschwindigkeit eingefadelt.
AnschlieRend wird die Einfadelgeschwindigkeit Uber einen Zeitraum von ca. 2
Sekunden bis zur eingestellten Einfadelgeschwindigkeit erhoht.

Achten Sie dabei auf einen moglichst geraden Brennerverlauf ohne Knicke um das
Einfadeln nicht zu erschweren und ein Abknicken des Drahtes oder das
Beschadigen der Drahtflihrungsspirale zu vermeiden.
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11 Betrieb

11.1 Sicherheitshinweise

Lesen Sie die Betriebsanleitung, insbesondere das = Kap. 2, Sicherheit, vor In-
betriebnahme genau durch, bevor Sie mit dem Arbeiten an dieser Schweil3strom-
quelle beginnen.

Warnung!

REHM-SchweiRgerate diirfen nur von Personen, die in der Anwendung und
Wartung von SchweilRgerdaten sowie in deren Sicherheitsvorschriften aus-
gebildet und geschult sind, betrieben werden.

11.2 Prifungen vor dem Einschalten

Es wird vorausgesetzt, dass

o die Anlage gemaR = Kap. 10, Inbetriebnahme ordnungsgemaf aufgestellt
wurde,

o alle Anschlisse (Schutzgas, Brenneranschluss, Massekabel,
Polaritatswahlstecker) gemall = Kap. 10, Inbetriebnahme ordnungsgemaf
hergestellt wurden,

o die laut Wartungsintervall falligen Arbeiten durchgefiihrt wurden = Kap. 13,
Wartung,

o die Sicherheitseinrichtungen und die Komponenten der Anlage (speziell die
Brenneranschlussschlauche) durch den Bediener gepriift wurden und
funktionsbereit sind,

o der Bediener und die beteiligten Personen die entsprechende Schutz-
kleidung angelegt haben und die Absicherung des Arbeitsbereiches
vorgenommen wurde, so dass keine Unbeteiligten gefahrdet werden.

11.3 Anschluss des Massekabels

Warnung!

Achten Sie darauf, dass der Schweilstrom nicht durch Ketten von
Hebezeugen, Kranseile oder andere elektrisch leitende Teile flieBen kann.

Achten Sie darauf, dass das Massekabel moglichst nahe am SchweiBort
mit dem Werkstiick verbunden wird. Masseverbindungen, die an entfernt lie-
genden Punkten angebracht werden, verringern den Wirkungsgrad und er-
hohen die Gefahr von elektrischen Schldagen und vagabundierenden Stro-
men.
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11.4 Wesentliche Gefahren beim Schweien

Sie vorbeugend Feuerléscher bereit.

Explosionsgefahr besteht insbesondere durch Undichtheit von Leitungen und
Behalter sowie durch explosive Stoffe selbst.

Falls eine Verhinderung der Explosionsgefahr nicht mdglich ist, ist das SchweilRen

Brand und Explosion
Durch Lichtbogen, Funkenflug, glihende Schlacke, Sekundarflamme oder
Warmestrahlung kdnnen Stoffe entzliindet werden.
Entfernen Sie deshalb alle brennbaren Stoffe aus dem Schweifbereich und stellen
A2\
— verboten!

Schadstoffe

Gase, Dampfe, Rauch und Staub kénnen vom Kérper durch Einatmen, Schlucken
oder Uber die Haut aufgenommen werden.

Vermeiden Sie insbesondere Schweillarbeiten an verzinkten und beschichteten
oder mit Entfettungsmittel behandelten Werkstticken.

Der Arbeitsplatz muss unter Bericksichtigung von Verfahren, Werkstoffen und
Einsatzbedingungen so eingerichtet sein, dass die Atemluft von
gesundheitsgefahrdenden Stoffen freigehalten wird (siehe BGV A3).

Damit die zulassigen Grenzwerte (MAK = Maximale Arbeitsplatz Konzentration)
nicht Uberschritten werden, muss ggf. fir entsprechende Liiftung oder technische
Absaugung gesorgt werden.

Larm

Beim Schweillen entsteht Larm durch Schlacke abklopfen, Schleifen, den
Lichtbogen und in kleinerem Umfang durch die SchweiRanlage. Die durch den
Schweillprozess entstehenden Gerdusche sind sehr stark Abhangig vom
angewahlten Schweilverfahren, der Handhabung des Schweil’brenners, den
Grundwerkstoffen und der Umgebung. Durch larmdammende Malinahmen oder
Kapselung kann der Larmpegel gesenkt werden.

Wichtig:

Schalldruck von iiber 85 dB(A) kann zu Gehorschaden fiihren und das
menschliche Nervensystem schadigen.

Deshalb muss bei Uberschreiten dieses Grenzwertes ein persénlicher
Gehorschutz getragen werden.

Optische Strahlung

Durch das Licht des Lichtbogens kann es zu Blendung der Augen kommen.
Ultraviolette Strahlung kann zum Verblitzen der Augen und zu Verbrennung der
Haut fihren. Tragen Sie daher immer die entsprechend richtige personliche
Schutzausristung. Beachten Sie, dass die SchutZfilter fir die Augen der giiltigen
Vorschrift (z.B.: DIN EN 166, DIN EN 169 oder DIN EN 379) entsprechen und beim
Arbeiten die jeweils richtige Schutzstufe gewahlt wird. Die in den Tabellen
angegebenen Schutzstufen sollten nicht unterschritten werden. Zu gering
gewabhlte Schutzfilter verursachen Augenflimmern und Augenschaden!
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Elektrische Gefahrdung

Durch Berlhrung im Schweillstromkreis kann es zu gefahrlicher
Korperdurchstromung mit elektrischem Strom kommen. Treffen Sie
entsprechende Schutzmaflinahmen gegen diese Gefahrdung!

Tragen Sie immer:

¢ ordnungsgemafe Schweillerschutzhandschuhe

¢ geschlossene, moglichst trockene Schutzkleidung

e Schutzschuhe mit unbeschadigter Gummisohle

Verwenden Sie immer nur einwandfreie Ausristungsgegenstidnde und
Schweileinrichtungen!

Verhindern Sie direktes Beriihren mit spannungsfihrenden Teilen!

Die spannungsfihrenden Teile (z.B.: Schweil3brenner- und
Schweilleitungsanschlisse) werden bei der Betriebsart
~Stabelektrodenschweilen“ nicht stromlos und bei der Betriebsart ,MSG-
Schweillen” nur in Abhangigkeit des Brennertaster-Signales stromlos geschaltet.
Wechseln Sie Drahtelektroden nur bei ausgeschalteter Stromquelle!

Schalten Sie die SchweilRanlage bei langerer Arbeitsunterbrechung immer aus,
und lassen Sie die SchweiRanlage nie unbeaufsichtigt stehen!

Mechanische Gefahrdung

Achten Sie darauf, dass Schweillgerat nur mit geschlossenem Gehause zu
betreiben. Es besteht die Gefahr Finger zwischen den Forderrollen oder der sich
drehenden Drahtspule und Gehauseteilen einzuklemmen.

Das Einfaddeln des Drahtes wird ohne laufenden Drahtvorschubmotor
durchgefiihrt. Beim Einfihren des Drahtes in den Brenner wird die
Drahtzufuhrgeschwindigkeit reduziert, um den Draht gefahrlos einzufadeln.

Arbeiten unter erhdhter elektrischer Gefahrdung

Alle REHM-Schutzgas-Schweillanlagen sind geeignet flr Arbeiten unter erhdhter
elektrischer Gefahrdung und tragen deshalb das Zeichen S.

Erhohte elektrische Gefahrdung besteht dort, wo:

e ein zwangsweises Berthren elektrisch leitfahiger Bauteile mit ungeschutzten
Korperteilen gegeben ist (kniend, sitzend, liegend, angelehnt),

o der freie Bewegungsraum zwischen elektrisch leitenden Bauteilen kleiner als 2
m ist (zufalliges Beruhren),

enasse, feuchte oder heile Arbeitsplatze die Gefahr elektrischer
Korperdurchstromung erhéhen.

SchutzmaBnahmen gegen diese erhohte Gefahrdung:

e Schweilistromquellen von REHM mit S — Zeichen einsetzen,

e isolierende Zwischenlagen (z.B. Gummimatten) verwenden,

e Schweiltanlage nicht in enge Raume stellen,

¢ nur geeignete und einwandfreie personliche Schutzausriistung tragen.

Handhabungsfehler

Handhabungsfehler kbnnen an Schweillanlagen bzw. -geraten und Einrichtungen
zum Schutzgasschweil3en entstehen.

Deshalb dirfen nur Fachkrafte oder unterwiesene Personen Schweilarbeiten
durchflihren, die mit den Einrichtungen und Verfahren vertraut sind.

Auch bei der Bedienung bzw. im Umgang mit der Schweifl3anlage selbst kénnen
Fehler begangen werden. Deshalb muss diese Funktions- und Betriebsanleitung
von allen Personen, die mit dieser Schweilanlage arbeiten, sorgfaltig
durchgelesen und beachtet werden. Die Funktions- und Betriebsanleitung muss
so aufbewahrt werden, dass sie jederzeit von allen Schweilern und dem
Wartungspersonal eingesehen werden kann. Am besten eignet sich hierfur die
Schweillanlage selbst. Bei unsachgemafer Handhabung erlischt der
Garantieanspruch.
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11.5 Praktische Anwendungshinweise

Die nachstehend aufgeflhrten praktischen Anwenderhinweise kdnnen nur einen
Auszug der verschiedenen Anwendungen von REHM SYNERGIC.ARC
SchweilRanlagen darstellen. Bei Fragen zu speziellen Schweillaufgaben,
Materialien, Schutzgasen oder Schweil3vorrichtungen wird auf themenbezogene
Fachliteratur oder auf den REHM-Fachhandler verwiesen.

Mit den REHM SYNERGIC.ARC Schwei3anlagen lassen sich die verschiedensten
Werkstoffe verschweil’en, z.B. unlegierte und legierte Stahle, Edelstédhle und
Aluminium.

Zum MIG/MAG-Schweillen werden verschiedene Drahtdurchmesser und
Materialien angeboten und verwendet. Der Drahtdurchmesser richtet sich nach
der Materialstérke des Grundmaterials und dem bendétigten Schweil3strom. Das
Material der Drahtelektrode wird nach dem Grundmaterial und der gewtinschten
Gite der Schweilnaht ausgewahlt. Die gangigsten Werkstoffe mit
Drahtdurchmesser und ihre jeweilige Spezifikationen finden Sie in der
einschlagigen Fachliteratur.

Beim Schweiflen von Stahlen wird hauptsachlich Mischgas bestehend aus Argon
mit einem Anteil von 18 % CO: verwendet.

Beim Schweillen von Edelstahl wird hauptsachlich Mischgas bestehend aus
Argon mit einem Anteil von 2 % CO2 verwendet.
Bei Aluminium dient reines Argon als Schutzgas.

Die benoétigte Schutzgasmenge ist abhangig vom Drahtdurchmesser, der Gas-
disengréflRe, der Schweillstromhdhe und der arbeitsplatzbedingten Luftbewe-
gung. Die benétigte Gasmenge liegt fur Mischgase bei ca. 7 ... 16 I/min, fir Argon
bei ca. 10 ... 18 I/min.

Faustformel fiir die Gaseinstellung:

Bei Stahl: Drahtdurchmesser x 10 = Gasmenge in Liter
Bei Edelstahl:  Drahtdurchmesser x 11 = Gasmenge in Liter
Bei Aluminium: Drahtdurchmesser x 12 = Gasmenge in Liter

Die von REHM empfohlene MIG/MAG-Schweillbrenner sind in gasgekihlter
Ausfiihrung an den gasgekihlten REHM-Anlagen anzuschlielRen, wassergekuhlte
Brenner bei den wassergekuihlten Typen.

Das Zubehdr fur den Brenner ist von der jeweiligen Schweilaufgabe abhangig und
auf diese abzustimmen.

Stromdiisen

StromdiUsen sind Verschleifdteile und missen von Zeit zu Zeit ausgewechselt
werden. Es ist darauf zu achten, dass die Stromdisen entsprechend dem ge-
wahlten Drahtdurchmesser ausgewahlt werden.

Fir Aluminium-Schweiflaufgaben stehen spezielle Stromdiisen fiir verschiedene
Drahtdurchmesser zur Verfiigung, die Sie dem REHM-Schweiltizubehor-Katalog
entnehmen kbénnen.

Gasdiisen

Gasdusen in verschiedenen Ausfihrungen entnehmen Sie bitte dem REHM-
Schweiflzubehdr-Katalog.
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Drahtfihrungsspiralen missen entsprechend den verschiedenen Materialarten
und Drahtstarken ausgewahlt werden. Das Sortiment hierzu finden Sie im REHM-
Schweiflzubehdr-Katalog.

Des Weiteren gelten die Hinweise des Brennerherstellers (siehe Bedienungsan-
leitung).

Um eine sichere Drahtférderung zu erreichen, missen folgende Punkte beachtet
werden:

Vorschubrollen missen passend zum Drahtdurchmesser gewahlt werden.

Eine exakte Drehzahlregelung des Vorschubmotors sorgt fur eine konstante
Drahtférdergeschwindigkeit.

Eine sichere Drahtforderung ist Giber das kompakte 4-Rollen-System gegeben.

Auf eine richtige Einstellung des Drucks Uber die Forderrollen auf den Draht muss
geachtet werden. Bei Aluminium sollte der Druck so gering wie mdglich sein, ein
sicheres Transportieren des Drahtes aber noch zulassen. Bei Stahl und Edelstahl
sollte der Druck so fest sein, dass die Drahtspule bei laufendem Antrieb noch per
Hand angehalten werden kann.

ACHTUNG: Im SchweilRbetrieb muss zur Vermeidung von Verletzungsgefahr (z.B.
Quetschungen) die Seitenwand, die den Drahtvorschubbereich vor Zugriff schiitzt,
unbedingt geschlossen sein!

Die Drahtférdergeschwindigkeit ist so einzustellen, dass ein ruhiger und stabiler
Lichtbogen zustande kommt. Beim Erhéhen der Schweil’energie erhoht sich die
Drahtférdergeschwindigkeit automatisch und kann am  Korrekturknopf
Drahtvorschubgeschwindigkeit gegebenenfalls einfach korrigiert werden.

Die Bremse des Abspuldorns muss so eingestellt werden, dass sich der Draht
beim Abschalten des Drahtvorschubes am Schweilende nicht abspult.

Die Leistung der Maschine wird Uber den Drehknopf Schweillenergie (und
Sonderparameter) eingestellt. Die bendtigte Schweildleistung ist von der jeweiligen
Schweilaufgabe abhangig.

Richtwerte fir den Zusatzwerkstoffverbrauch sowie Schwei3strom und-spannung
bei Drahtdurchmessern von 1,2mm fir reprasentative Schweilaufgaben sind
folgender Tabelle zu entnehmen:

Werkstoff Blechdicke | Drahtvorschub- Schweil}- Schweil3-
geschwindigkeit strom spannung
mm m/min A Vv

Unlegierter 2,0-4,0 3,1-4,6 125 - 169 19,56-21,0
Stahl

Unlegierter 8,0-12,0 8,0-9,8 254 - 296 29,4 - 30,9
Stahl

hochlegierter 2,0-4,0 3,6-8,5 122 - 252 15,7 -25,0
Stahl

Aluminium 2,0-4,0 6,8-11,6 104 - 189 14,8 — 21,3
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12 Storungen

12.1 Sicherheitshinweise

Warnung!

Tritt eine Storung auf, die eine Gefahrdung fiir Personen, Anlage und/oder
Umgebung darstellt, Anlage sofort stillsetzen und gegen Wiedereinschalten
sichern.

Anlage erst wieder in Betrieb nehmen, nachdem die Stérungsursache be-
seitigt worden ist und fiir Personen, Maschine und/oder Umgebung keine
Gefahr mehr besteht.

Stérungen nur durch qualifiziertes Personal unter Beachtung aller Sicher-
heitshinweise beseitigen. & Kap. 2

Vor Wiederinbetriecbnahme muss die Anlage durch qualifiziertes Personal
freigegeben werden.

12.2 Stortabelle

Kontrollleuchte TEMPERATUR brennt

Ursache: Abhilfe:

Ubertemperatur im Leistungsteil. Abkuhlen lassen, fir freie Luftzirkulation
sorgen, evil. Maschine reinigen

Uberschreiten der maximalen Einschaltdauer Anlage abkuhlen lassen

Zu hohe Umgebungstemperatur Far Kihlung sorgen

Verschmutzung des Luftein- bzw. Luftaustritts Reinigung, fur freie Luftzufuhr sorgen

Abdeckung des Luftein- bzw. Luftaustritts Abdeckung beseitigen, flr freie Luft sorgen

Lifter defekt Servicefall !

SchweiRstrom erreicht nicht den eingestellten Wert oder kommt nicht zustande

Ursache: Abhilfe:

Massekabel schlecht oder gar nicht Kontrollieren

angeschlossen

Falsche Kennlinie gewahlt Zum Zusatzwerkstoff passende Kennlinie wahlen
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Kein Schutzgas

Ursache:

Flasche leer

Druckminderer defekt
Schlauch abgeknickt
Gasventil der Maschine defekt

Abnhilfe:

Kontrollieren
Kontrollieren
Kontrollieren
Servicefall !

Lichtbogen flattert und springt

Ursache:

Stromduse verschlissen
Forderrollen haben falschen Durchmesser

Flhrungsspirale stark verschmutzt
Elektrode und Werkstlck erreichen nicht die
Arbeitstemperatur

Falsche Drahtvorschubgeschwindigkeit

Abhilfe:

StromdUse austauschen

Forderrollen mit korrektem Durchmesser
verwenden

FUhrungsspirale austauschen

Dinneren Draht verwenden

Geschwindigkeit anpassen

Lichtbogen hat seltsame Farbe

Ursache:

Zuwenig oder gar kein Schutzgas
Falsches Schutzgas

Abhilfe:

Schutzgaszufuhr Uberpriifen
Passendes Schutzgas verwenden

Draht spult sich unkontrolliert ab

Ursache:

Drahtspulbremse zu stark oder zu schwach
eingestellt

Drahtzufuhrprobleme

Steuerung defekt

Abnhilfe:

Drahtspulbremse einstellen

Schlauchpaket sollte bei jedem Drahtwechsel

ausgeblasen werden. Flhrungsspirale und For-
derrollen mussen mit dem Drahtdurchmesser
ubereinstimmen.

Servicefall !

Wassergekiihlter Brenner wird zu hei

Ursache:

Wasserschlauche geknickt
Kein oder zu wenig Kihlwasser im Tank
Wasserpumpe defekt

Abhilfe:

Wasserschlauche auf korrekte Lage kontrollieren
Kihlwasserstand kontrollieren
Servicefall !

63



E” )
‘4 Welding Technology y;

Stérungen

12.3 Fehlermeldungen

;ehler Fehler Ursache Behebung
ummer
1000 |Netz Unterspannung Netzspannung |st'unterhalb Gerat ausschalten_ und
des Toleranzbereichs Netzspannung prifen
2000 |Netz Uberspannung Netzspannung |st'oberhalb Gerat ausschalten_ und
des Toleranzbereichs Netzspannung prifen
22 000 bis | Kommunikationsfehler Dlg Bus Kommunikation Sltromquelle aus- und wieder
. . zwischen Steuerung / einschalten. Tritt der Fehler erneut
22 009 | Steuerung/Leistungsteil . e M : .
Leistungsteil ist gestort auf — Service verstandigen
23 000 bis | Kommunikationsfehler Bus Kommunikation der S.tromquelle aus- und wieder
: R einschalten. Tritt der Fehler erneut
23 243 | Stromquelle Stromquelle ist gestort : . o
auf — Service verstandigen
30 000 bis | Datensatz Datensatz Schweiltkennlinien | Stromquelle aus- und wieder
. - ist nicht vorhanden bzw. nicht | einschalten. Tritt der Fehler erneut
30 400 | SchweilRkennlinien . : .
kompatibel auf — Service verstandigen
Datensatz Job ist nicht .
35000 |Datensatz Job vorhanden bzw. nicht Job erneut laden. .Tr'tt der Ifehller
: erneut auf — Service verstandigen
kompatibel
40 000 bis | Ubertemperatur Ubertemperatur im Stromauelle abkiihlen lassen
42 105 | Leistungsteil Leistungsteil q
77 000 bis | Ubertemperatur Temperatur der Wasserkuhlgerat abkihlen lassen
77 001 | Kdhlflussigkeit Kuhlflissigkeit ist zu hoch Kuhlflussigkeit nachfillen
80 000 bis | Drahtvorschub Blr(:\r?tt/rggs#::gi?gtfrg?sst 2u Drahtférderung lauft nicht sauber
80 003 | Motorstrom hoch DV-Motor ist defekt
Drahtvorschub priifen
Ist-Drehzahl weicht von Soll- | Kabelverbindung zu Drahtvorschub
Drehzahl ab prifen
Drahtvorschub- keine Encodersignale der ZWIPA prifen
85 000 eschwindiakeit Vorschubgeschwindigkeit Kabelverbindung zw. ZWIPA und
9 9 vorhanden Steuerung und/oder ZWIPA und
Geringe Leistungsabgabe Bedieneinheit priifen
des Drahtvorschub-Motors Steuerung und/oder Bedieneinheit
prufen
Analyse der Ursache nur
>100 000 | Servicefall durch Servicetechniker Service verstandigen
mdglich
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Wartungen und Instandhaltung

13 Wartung und Instandhaltung

13.1 Sicherheitshinweise

Warnung!

Reparatur- und Wartungsarbeiten diirfen nur von Personen durchgefiihrt
werden, die durch REHM ausgebildet wurden. Wenden Sie sich an lhren
REHM-Héndler. Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur Original-
REHM-Ersatzteile.

Werden Wartungs- oder Reparaturarbeiten an diesem Gerét durch Personen
ausgefiihrt, die nicht von REHM ausgebildet und zu diesen Arbeiten
autorisiert sind, so erlischt gegeniiber REHM der Garantie- und Haftungs-
anspruch.

Vor Beginn der Reinigungsarbeiten muss das Schweigerat ausgeschaltet
und vom Netz getrennt sein!

Vor Wartungsarbeiten muss die SchweiBanlage ausgeschaltet und vom Netz
getrennt und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten gesichert werden.

Versorgungsleitungen miissen abgesperrt und drucklos geschaltet werden.

Es sind die im = Kap. 2 "Sicherheit" aufgefiihrten Warnhinweise zu
beriicksichtigen.

Die Schweilanlage und deren Komponenten sind nach den Angaben der
Wartungstabelle zu warten.

Unzureichende oder unsachgemafRe Wartung oder Instandhaltung kann zu
Betriebsstérungen fihren. Eine regelmafBlige Instandhaltung der Anlage ist
deshalb unerlasslich. An der Anlage dirfen keine baulichen Veranderungen oder
Erganzungen vorgenommen werden.
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13.2 Wartungstabelle

Die Wartungsintervalle sind eine Empfehlung der Firma REHM bei normalen
Standardanforderungen (z.B. Einschichtbetrieb, Einsatz in sauberer und trockener
Umgebung). Die exakten Intervalle werden von lhrem Sicherheitsbeauftragten
festgelegt.

Tatigkeit Kapitel Intervall
Reinigung des Gerateinneren 13.3 mindestens 2 x jahrlich
KlUhlwasser- und Kihlerkontrolle 13.4 taglich
Funktionstest der taglich

Sicherheitseinrichtungen durch -
Bedienpersonal

Sichtkontrolle der Anlage, speziell der taglich
Anschlussleitungen, Brennerschlauche, -
Massekabel und Polaritatswahlstecker

Anschlussleitungen und halbjahrlich
Brennerschlauche durch Fachpersonal
prufen lassen; Prifung im dafir

vorgesehenen Prifbuch protokollieren. -

Priifung je nach Landesrecht auch
haufiger durchfiihren.

Gesamte SchweilRanlage durch jahrlich
Fachpersonal priifen lassen; Priifung
im dafir vorgesehenen Priifbuch

protokollieren. -

Priifung je nach Landesrecht auch
haufiger durchfiihren.

13.3 Reinigung des Gerateinneren

Wird das REHM-Schweif3gerat in staubiger Umgebung verwendet, so muss das
Gerateinnere in regelmaligen Abstadnden durch Ausblasen oder Aussaugen ge-
reinigt werden.

Die Haufigkeit dieser Reinigung hangt dabei von den jeweiligen Einsatzbedingun-
gen ab, jedoch sollte sie mindestens 2 x jahrlich durchgefiihrt werden. Verwenden
Sie zum Ausblasen des Gerates nur saubere, trockene Luft oder benutzen Sie
einen Staubsauger.
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13.4 Kuhlwasserkontrolle

Bei Maschinen mit eingebauter Wasserumlaufkiihlung ist taglich der Wasserstand
im Tank zu kontrollieren.

Sollte der Wasserstand niedriger als 3/4 des Tankinhaltes sein, muss Kihlwasser
nachgefullt werden. Als Kuhlflussigkeit ist das von REHM entwickelte und
getestete Spezialkihlimittel ,REHM-Kuhlflissigkeit® (Bestell-Nr. 1680051, 5 Liter
oder Bestell-Nr. 1680251, 25 Liter) vorgeschrieben.

Bei dieser Kontrolle sollte auch der Verschmutzungsgrad des Wasserkuihlers
Uberpruft werden. Um eine optimale Brennerkihlung zu gewahrleisten, muss der
Kuhler ggf. durch Ausblasen oder Aussaugen gereinigt werden.

Kiithimittel sind umweltgefédhrdend; sie diirfen nicht in die Kanalisation ab-
gelassen werden.

Entsorgen Sie diese Mittel iiber entsprechende Problemstoff-Sammelstel-
len.

Werden Wartungs- oder Reparaturarbeiten an diesem Gerat durch Personen

ausgefihrt, die nicht von REHM ausgebildet und zu diesen Arbeiten autorisiert
sind, so erlischt gegenliiber REHM der Garantieanspruch.

13.5 Ordnungsgemafe Entsorgung

Nur fur EU-Lander!
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmull!

Gemass Europaischer Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-
Altgerdte und Umsetzung in nationales Recht missen verbrauchte
Elektrowerkzeuge  getrennt gesammelt und einer umweltgerechten
Wiederverwertung zugefihrt werden. Befolgen Sie ggf. regionale Bestimmungen!
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Bauteile

14.1 Bauteile und Ersatzteile-Liste

Pos. Benennung Teil* Bemerkung Artikelnummer
+ A0 ELKO EMV Platine E 251A-504A 690 0881
+ A1 Netzteil E - 690 0874
+ A2 Hauptplatine E 251A-404A 690 0901
504A 690 0748
+ A2.1/A2.2 | Primar IMS 251A-351A 690 0862
E 404A 690 0850
504A 690 0859
+A2.3 PFC IMS E 504A 690 0861
251A 222 3274
304A 222 3275
: : 311A 222 3276
+ A3 Leistungsteil- Steuerung E 351A 292 3277
404A 222 3278
504A 222 3332
- Leistungsteil komplett 251A E 251A 222 3265
- Leistungsteil komplett 304A E 304A 222 3266
- Leistungsteil komplett 311A E 311A 222 3267
- Leistungsteil komplett 351A E 351A 222 3268
- Leistungsteil komplett 404A E 404A 222 3269
- Leistungsteil komplett 504A E 504A 222 3329
. Ad BDE Steuerung MK £ 251A-404A 690 0900
BDE Steuerung MK VK 304A S/WS- 504A S/WS 220 3334
- BDE kompl. 7 Zoll SA E 251A-351A 220 3264
- BDE kompl. 7 Zoll SA E 304A-504A 220 3287
- BDE kompl. 7 Zoll VK SA E Koffer 220 3286
- B1 Temperaturfihler E - 360 1146
-B2 Stromwandler E - 470 0450
-B3 Temperaturfihler (T2) E - 360 0866
-B4 Temperaturfuhler (C9) E - 360 0866
-B5 Temperaturfihler E - 530 0084
-F1 T 1A/ 250V E - 660 0008
- M1/M2/M3 | Lifter 80x80x38mm Vv 24V/DC 410 0072
- M4 Lufter 80x80x25mm \Y 24V/DC 220 3141

Verlangerung

- M5 Drahtvorschubmotor \% - 410 0075
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Bauteile
Pos. Benennung Teil* Bemerkung Artikelnummer
- M6 Wasserpumpe Vv 400V/AC 410 0079
- M7 Lufter @ 172mm \Y 400V/AC 410 0080
- S1 Hauptschalter E - 420 0096
-T1/T2 Trafo 251A-351A 470 0411
E 404A 470 0428
504A 470 0500
-T3 PFC- Drossel E 504A 470 0447
- V1 Hauptgleichrichter E 251A-504A 530 0144
- X4 Geratebuchse ZWIPA E Kofferanlage 360 1154
- X5 Einbaubuchse Masse E - 430 0122
(Werkstuick)
- X6 Einbaubuchse plus E - 430 0122
- X7/-X15 | SchweilRbrenner- E ZA 400 0215
Zentralanschluss

- ZA-Gehause E ZA 260 0410
- X13 Geratestecker ZWIPA E Koffer 360 1155
- X14 Einbaubuchse plus E - 430 0652
-Y1 Magnetventil E 420 0194

* E = Ersatzteil; V= Verschleilteil

73



d Wef!gﬁechnologyyl_ Bauteile

15.1 Kennzeichnung Drahtvorschubaggregat
Drahtvorschubplatte SF mit Zubehér, REHM-Artikel-Nr. 4000230:

Pos. | Benennung Teil* Bemerkung Artikelnummer
1 Drahteinlaufnippel - SET blau (Serie) V | Kunststoff/ @0.6-1.6 2600400
2 Forderrolle V 0,6/0,8 mm Massivdraht V |0 0,6/0,8 7503054
3 Forderrolle V 0,8/1,0 mm Massivdraht vV (@20,8/1,0 7503055
4 Forderrolle V 0,9/1,1 mm Massivdraht V 80,911 7503065
5 Forderrolle V 1,0/1,2 mm Massivdraht V [©1,0/1,2 7503053
6 Forderrolle V 1,2/1,6 mm Massivdraht vV (@1,2/1,6 7503056
7 Forderrolle R 1,2/1,6 mm Réhrchendraht V [©81,2/1,6 7503066
8 Forderrolle A 1,0/1,2 mm Aluminium V [©1,0/1,2 7503069
9 Forderrolle A 1,2/1,6 mm Aluminium vV [©1,2/1,6 7503070
10 Kapillarrohr bis 1,6 mm @ Drahtelektrode E |Ms 7503067
11 Stutzrohr fur Teflonseele bis 4 mm E |[Ms 7503068
Aufdendurchmesser
12 | Gegendruckrollen SET SF SS4 vV |- 7504068
links&rechts
* E = Ersatzteil; V= Verschleilteil
Pos. 12

Abb. ahnlich
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16 Technische Daten

Technische Daten

SYNERGIC.ARC Serie

Leistungsklasse 251 304/311 351 404 504
Einstellbereich [A] 20-255 20-305 20-355 20-405 20-505
Einschaltdauer (ED) bei Imax. (40°C) | [%] 40 50/40 40 50 30
Schweil3strom bei 100 % ED [A] 200 270/240 280 330 400
Leerlaufspannung, ca. [V] 67 67/67 67 59 75
Netzanschluss V] 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400
Netzspannungstoleranz [%] +15/-25 +15/-25 +15/-25 +15/-25 +15/-25
Leistungsaufnahme bei I-max. [KVA] 12,2 15,5 19,0 24,0 25,2
Leistungsaufnahme im '
g Wl 25 25 27 25 27
Leerlaufzustand
Leistungsfaktor A2 0,60 0,63 0,66 0,64 0,96
Wirkungsgrad bei Imax (40°C) [%] 87 87 87 87 85
Absicherung (trage) [A] 32 32 32 32 32
Schutzart® [IP] 23 23 23 23 23
Gewicht inkl. Fahrwagen
Kompakt Gasgekiihlt [kg] 42 64 /42 43 66 -
Kompakt Wassergekuhlt (W) [kg] - 731 - - 75 75
Mit separatem Drahtvorschubkoffer [kg] 91/ 93
Gasgekuhlt (S)
Mit separatem Drahtvorschubkoffer [kg]
. - 101 /- - 103 103
Wassergekuhlt (WS)
Abmessungen Stromquelle (LxBxH)
Kompakt (mit Bodenaufsteller) 640x340x720
[mm] - , - 640x340x720 640x340x720
Mit Drahtvorschubkoffer (mit 640x340x1.280
Bodenaufsteller) [mm] - /- - 640x340x1.280 | 640x340x1.280
Kompakt (mit Fahrwagen) 950x560x920
[mm] - p - 950x560x920 950x560x920
Mit Drahtvorschubkoffer (mit 950x560x1.480
Fahrwagen) [mm] - / - 950x560x1.480 | 950x560x1.480
Kompakt -/
[mm] 830x340x710 830x340x710 - -

830x340x710

Technische Anderungen durch Weiterentwicklung vorbehalten.

a) Leistungsfaktor A =
b) Schutzart =

Beschreibt das Verhaltnis von Wirk- zu Scheinleistung

Umfang des Schutzes durch das Gehause gegen Eindringen von festen Fremdkorpern

und von Wasser (IP23 = Schutz gegen feste Fremdkdrper > 12,0 mm & und gegen
Spriihwasser 60° von oben)

79




E” )
‘4 Welding Technology ’;

Index

17 INDEX

A

Abspuldorn-Einstellung 61

Anschluss des Massekabels 57

Anschluss des SchweiBgerites 55

Anwendungshinweise 60

Arbeiten unter erhdhter elektrischer Gefahrdung 53

Arbeitsschutz 11

Aufbewahrung der Anleitung 13
B
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Betrieb 57
Prifungen vor dem Einschalten 57
Sicherheitshinweise 57
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D
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E
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F
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G
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H

Hersteller 2
|
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K
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M
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Massekabel anschlieBen 57

MIG/MAG-SchweiRbrenner 60
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Mitgeltende Vorschriften 8
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P
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Priifungen vor dem Einschalten 57
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EG-Konformitatserklarung

Fir folgend bezeichnete Erzeugnisse

MIG/MAG SchweiBanlagen
REHM SYNERGIC.ARC 251-311
REHM SYNERGIC.ARC 304-504 WS

wird hiermit bestatigt, dass sie den wesentlichen Schutzanforderungen entsprechen, die in der Richtlinie
2014/30/EU (EMV-Richtlinie) des Rates zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedsstaaten tUber
die elektromagnetische Vertraglichkeit und in der Richtlinie 2014/35/EU betreffend elektrischer
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen festgelegt sind.

Die oben genannten Erzeugnisse stimmen mit den Vorschriften dieser Richtlinie Giberein und entsprechen
den Sicherheitsanforderungen fiir Einrichtungen zum Lichtbogenschweilen gemaRn folgenden
Produktnormen:

EN 60 974-1*

LichtbogenschweilReinrichtungen — Teil 1: Schweilistromquellen
EN 60 974-2*

Lichtbogenschweilleinrichtungen — Teil 2: Flissigkeitskiihlsysteme
EN 60 974-5*

Lichtbogenschweileinrichtungen — Teil 5: Drahtvorschubgerate

EN 60974-10*
Lichtbogenschweil3einrichtungen — Teil 10: Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) Anforderungen

*in der bei der Herstellung giiltigen Fassung

Gemal EG Richtlinie 2006/42/EG Artikel 1, Abs. 2 fallen o0.g. Erzeugnisse ausschlief3lich in den
Anwendungsbereich der Richtlinie 2014/35/EU betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung
innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen. Die genannten Erzeugnisse sind weiterhin nach den Vorgaben
der Okodesign Richtlinie 2009/125/EG sowie Verordnung EU 2019/1784 , nach der 2011/65/EU (RoHS)
und Richtlinie zum Recycling 2012/19/EU entwickelt.

Diese Erklarung wird verantwortlich fir den Hersteller:
REHM GmbH u. Co. KG Schweif3technik

Ottostr. 2

73066 Uhingen

Uhingen, den 08.02.2023

abgegeben durch R. Stumpp

Geschaftsfiihrer
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Rehm GmbH u. Co. KG Schweiltechnik Tel.: +49 (0) 7161 3007-0 E-Mail:  rehm@rehm-online.de

OttostralRe 2 | 73066 Uhingen | Germany Fax: +49 (0) 7161 3007-20 Internet: www.rehm-online.de
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