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Empfehlung:

Um eine einwandfreie Inbetriecbnahme, Bedienung und

Wartung des Schweillgerdtes zu gewdhrleisten, wird
empfohlen, diese Bedienungsanleitung dem Bedien-

personal zuganglich zu machen.

Bitte Sicherheitshinweise in Kapitel 12 beachten!

Technische undfoder optische Anderungen vorbehalten.

ESS SchweiBtechnik GmbH
Stahlstrasse 11 -13

D - 88339 Bad Waldsee

Tel.: +49-7524-7020
Fax.:+49-7524-70212
www.ess-schweisstechnik.de
info@ess-schweisstechnik.de
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stufenlos einstellbarer Dreiphasen-SchweiBgleichrichter fur das
MIC-MAG und Impulsschweilverfahren.
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SCHWEISSGERATE
. WELDING MACHINES
Thyromig 400

1. Benennung der Bedienungs- und Kontrolleinrichtungen

1. Werkstiickbuchse mit halber bzw. ganzer Induktivitat
2.  Werkstiickbuchse ohne Induktivitat

3. Drehknopf fiur die Punktzeit

4. Drehschalter fir die Impulszahl

5. Drehknopf fir die Drahtanschleichgeschwindigkeit

6. Rote Blink-Kontrollampe

7. Grine Kontrollampe

8. Drehknopf fiir die Drahtrickbrandzeit

9. Drehschalter fir das SchweiBprogramm

9.a. SchweiBprogramme 2-Takt mit und ohne Anschleichen, diese Programme missen
bei Roboterbetrieb verwendet werden

10. Schnellspannkupplung fiir den Kiihlwasservorlauf

1:. Schnellspannkupplung fiir den Kiihlwvasserricklauf

12. Drehknopf mit Digitalanzeige fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit
i3. Steckdose mit RenkverschluB fir die Steuerleitung der Schweifpistole
14. Kompaktbuchse fir die Schweilpistole

15. Kontrollampe des Drahtvorschubkoffers

16. Strommesser {Amperemeter)

17. Spannungsmesser (Voltmeter)

18. Kontrolltaster fir die Start- und Impulsspannung

19. Kontrolltaster fir die SchweiB- und Grundspannung

20. Hauptschalter

21. Drehknopf mit Digitalanzeige fir die SchweiB- und Grundspannung

22. Drehknopf mit Digitalanzeige fir die Start- und Impulsspannung

23. Steckdose fiir den AnschluB des Fernstellers cder von SchweiBvorrichtungen
24. Netzkabel

25.  AnschluBnippel fir die Gaszufuhr

26. Wassereinfillstutzen

2. Drahtvorschubkoffer DVK 11 anbauen

- DVK 11 mit drehbarer Halterung auf den aus der Haube des Gerates heraus-
ragenden FuB setzen.

- DVK 11 guer drehen.
- Schraube der Klapphaube losen.

- Klapphaube aufklappen.

- Zwischenschlauchpaket 7SP 11 durch die Kunststoffverschraubung am
hinteren Stirnteil des Gerdtes schieben.

- 5- und 12-poligen Stecker anschlieBen und sichern.
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- Dinsestecker in die Buchse einfihren und festziehen

- Gasschlauch mit Schnellspannkupplung verbinden

- Wasserschlduche mit Schnellspannstecker verbinden. Farbkennzeichen
beachten

- Uberwurfrmutter der Schlauchverschraubung anschrauben
- Klapphaube schlieBen und festschrauben

— DUK 11 in LBngsrichtung dreben und mit der Schraube im FuB sichern

3. NetzanschluB

Nur geprifte Fachleute diirfen den NetzanschluB vornemen

C.E.E. Steckverbindung verwenden
- Stecker an das freie Ende des Netzkabels montieren. Gelb-griinen
Schutzleiter beachten

- Zuleitung mit trigen Schmelzsicherungen, 35 A, absichern

4. Wasserkiihlung fir die SchweiBpistole

- Deckel vom Einfillstutzen an der Geriteriickseite abschrauben

_ Wasser einfiillen. Bei Frostgefahr, Frostschutzmittel beimengen
- Gerat nur bei gefiilltem Wassertank einschalten

- Falls eine gasgekiihlte SchweiBpistole vervendet wird, Wasseran-

schliisse an der Vorderseite des DVK 11, mit einem Schlauch verbinden

5. Schutzgasanschlu®

- Dem zu verschweiBenden Werkstoff entsprechendes Gas verwenden.

_ Gasflasche auf den fla schenhalter stellen

- Kette mtglichst kurz einhdngen

- Druckminderer an die Gasflasche anschrauben

_ Gasschlauch mit der Uberwurfmutter an den Nippel fir die Gaszufuhr

anschlieBen (Gerdteriickseite)

6. AnschluB der Schweifpistole

- Dem Werkstoff entsprechende Drahtflhrungsspirale oder Kunststoffseele
in das Schlauchpzket der SchweiBpistole einsetzen

- Kompaktstecker in die Kompaktbuchse stecken. Federdruck Uberwinden,
rechtsdrehen und festziehen

_ Wasserschliuche in die Schnellspannkupplungen stecken. Farb kenn-
zeichen keachten

- 5-poligen Stecker in die Steckdose stecken und sichern
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7. MWerkstickanschlu@

- Fir niedere SchweiBstromstdrken und beim ImpulsschueiBen, ist die
linke und mittlere Werkstickbuchse zu verwenden.

- Fir hohe SchweiBstromstirken, rechte Werkstlckbuchse (hohe Induktivitadt)
vervenden.

- Dinsestecker in die Buchse stecken und festziehen. Lockere Steckver-
bindungen erwérmen sich,

- Schraubzwinge am Werkstiick befestigen.

8. Inbetriebnahme
8.1 Drahteinfadeln

- Deckel des Drahtvorschubkoffers 8ffnen

- SchweifBldrahtspule auf den Aufnahmedorn setzen

- Spannhebel der Drahtvorschubeinheit &ffnen

- Zuordnung der Drahtvorschubrolle zum Drahtdurchmesser priifen

- Gerit mit dem Hauptschalter einschalten. Griine Anzeige leuchtet

- Schweifdraht durch die Drahteinlaufdiise einfadeln

- Spannhebel schlieflen

- Finfideltaster neben der Drahtvorschubeinheit betdtigen. Draht mit
mittlerer Geschwindigkeit durch den SchweiBpistolenschlauch fdérdern

8.2 SchweiBen ohne Impulse

- SchweiBprogramm ohne Drahtanschleichen einstellen (2-Takt oder 4-Takt,
d.h, Heften oder Schweifen).

- Pulszahlschalter auf "0" stellen.

- Héhe der Spannung einstellen. Die Richtwerte der Einstelltabelle
beziehen sich auf die digitale Anzeige am Drehknopf. Die Leerlauf-
spannung ist am digitalen Spannungsmesser ablesbar, wenn der weiBe
Drucktaster bet#tigt wird.

- Wenn gewlinscht, Startspannung hiher als SchweiBspannung einstellen.
Wird der rote Drucktaster betdtigt, dann zeigt der Spannungsmesser
die Startspannung an.

- Drehknopf fiir die Drahtriickbrandzeit anfangs auf "1" stellen.

- Schutzgasmenge einstellen. Dazu Spannhebel der Drahtvorschubeinheit
gffnen und SchweiBpistolentaster betdtigen. Gleichzeitig Gasmenge
am DurchfluBmesser ablesen und richtigstellen. Danach Spannhebel
vieder schliefien.

- Drahtvorschubgeschwindigkeit am Drahtvorschubkoffer einstellen
Richtvwerte siehe Einstelltabelle.

- SchweilBipistole an das Werkstick halten und Taster betétigen.

- Einstellungen nach Bedarf korrigieren.
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8.3, Start mit Drahtanschleichen

- SchweiBprogramm mit Drahtanschleichen einstellen

- Anschleichgeschwindigkeit kleiner wéhlen als am Koffer eingestellte
Drahtvorschubgeschwindigkeit

- Taster der SchweiBpistole betdtigen. Der SchweiBdraht wird nur
solange langsam geftrdert, bis er das Werkstiick berihrt. Danach
schaltet das Gerdt selbstatig auf die normale Drahtvorschub-
geschwindigkeit um.

8.4. Punktschueifien

- Bei jedem Programm méglich (2-Takt oder 4-Takt, chne oder mit
Drahtanschleichen)

- Punktschweifidiise fiir die SchweiBpistole verwenden
- Punktzeit am Drehknopf einstellen

- SchweiBpistolentaster betdtigen. SchweiBvorgang wird nach Ablauf
der Punktzeit automatisch beendet.

8.5. Impulsschweilen

- Grund- und Impulsspannung einstellen. Die Richtwerte der Einstell-
tabelle beziehen sich auf die digitalen Anzeigen der Drehknipfe.
Tatsichliche Impulsspannung am digitalen MeBgerat, wie "Startspannung"
ablesbar, wenn Impulszahl "0" eingestellt ist.

- Gewlinschte Impulszahl mit Drehschalter vorwéhlen

9,  Verwendung der Dinse-Push-Pull-Schweifipistole

- AnschluB wie bei 5.
- Hebel des Kippschalters vor dem Motor im Drahtvorschubkoffer umlegen

- Drahtvorschubgeschwindigkeit an der Push~-Pull-SchueiBpistole ein-
stellen

10. Handfernsteller

~ Ubernimmt folgende Einstellmdglichkeiten:
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Drahtriickbrandzeit
Start oder Impulsspannung
Schwei3- oder Grundspannung
Drehschalter fir Impulszahl
Anschleichgeschwindigkeit

- 30-poligen Stecker in die Steckdose stecken

11. Betrieb an SchweiBvorrichtungen

- Gewlinschte Fernbedienungsfunktionen Uber 30-poligen Stecker an-
schlieBen. Kontaktbelegung siehe Anschlulplan

- Funktionen mit dem Kodierschalter auf der Leiterplatte FE 13 umschalten

. DATU LISTE BESTEHT AUS SEITE(N} | SEITE 7
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Sicherheit

- Gerdt nur 6ffnen, wenn Netzstecker gezogen ist
- Berithren netzspannungsfilbrender Teile ist lebensgefdhrlich

- Alle, das Lichtbogenschweifen betreffende Unfallvorschriften beachten

Wartung

- Drahtfiihrungsspirale nach dem VerschweiBen von 50 --- 100 kg Draht,
reinigen oder ersetzen.

- Abgeniitzte Drahtvorschubrollen und Kontaktspitze ersezten
-~ Stark verstaubtes Schweifigerdt ausblasen
- Kiihlwasserstand priifen. Gegebenenfalls nachfiillen

Storungen im Betrieb

Fehler: Gerat 1dBt sich nicht einschalten
Migliche Ursache: - Netzsicherung defekt
- Stewersicherung unter der Klapphaube defekt

Fehler: SchweiBvorgang kann vom SchweiBpistolentaster aus nicht gestartet
werden

Mogliche Ursache: - Kompaktstecker locker
- Steuerleitung im Sechlauchpaket unterbrochen

Fehler: Rote Kontrollampe blinkt, SchweiBvergang kann vom SchweiBpistolen—
taster aus nicht gestartet werden

Mégliche Ursache: - Gerdt Uberlastet. Temperaturwachter hat angesprochen
- Zu wenig Kihlwasser
- Wasserpumpe lauft nicht
- Kilhlwasserkreislauf gestdrt
Fehler: Kein oder wenig Schweifistrom
Mogliche Ursache: - WerkstiickanschluB fehlt
- Kontaktspitze abgenitzt
- Schmorstelle im Massekabel oder Schlauchpaket
- Eine Phase der Drehstromspeisung fehlt
Fehler: SchweiBdraht wird unregelmiBig oder nicht gefdrdert
Mogliche Ursache: - Falsche oder abgenitzte Drahtvorschubrolle
- Spannhebel zu locker
- Drahtfiihrungsspirale verstopft
- Spritzer in der Bohrung der Kontaktspitze

- SchweiBdraht hat unsaubere Gberflache

Thyromig 400
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14.6. Fehler: SchweiBnihte werden poros
Msgliche Ursache: - Gas verunreinigt oder fehlt

- Abstand zwischen Schweifpistole und Werkstiick
zu grof

- Pistole wird zu flach gehalten
- Seitenwind bldst den Schutzgasmantel weg. (Abschirmen!)

- SechweiBgut 18uft durch magnetische Blaswirkung ver

14.7. Fehler: SchweiBdraht bleibt nach dem Abschalten im SchweiBbad héngen

Msgliche Ursache: - Drahtrickbrandzeit zu kurz eingestellt

14.8. Fehler: Schweifdraht schmilzt bis in die Kontaktspitze zurdck
Mogliche Ursache: - Drahtriickbrandzeit zu lang eingestellt

- Draht vird nicht oder ungleichmdBig gefdrdert
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Technische Daten:

Netzspannung
Netzfreguenz
Primdrhéchstleistung
Primdrh&chststrom
Netzsicherung
Leistungsfaktor, cos phi
NetzanschluBkabel
Leerlaufspannung
Einstellbereich
Schweifstrom bei 80 % ED
Schweifstrom bei 100 % ED
Arbeitsspannung
Impulsfrequenz
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Drahtdurchmesser

Schutzart

Isolationsklasse

Kihlart

MaBe (LxBxH)
Gewicht
Wasserkiihlgerat

Gebaut nach

Zulassung zum Kesselschweifen

Hz

kVA

nmm?

1/s

m/min.

mm

kg

Ess

SCHWEISSGERATE
WELDING-MACHINES

3/PE AC 400 (+6%/-10%)
50...60

27

39

35

21...57
40...400
400

360
15,5...34

100

1170 x 560 x 1140
275

eingebaut

VDE 05642

K

BAL Thyromig 400
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16. Programmvorwdhler MIG-MAG APV 1 - 1 iifgfﬁésjiiiﬁﬁes

Verwendbar fiir das ESS - MIG-MAG - SchweiBgerat
Typ THYROMIG 400

SPeichert %n 6 Programmen, einmal eingestellte SchweiBparameter.
Fir sich wiederhaolende SchweiBaufgaben, kann das gewiinschte Programm
sofort abgerufen werden.

Rationalisierung durch Zeitgewinn und gleichbleibende Qualitit
der SchweifBnahte.

Ubernimmt folgende Cinstellmbglichkeiten:

~ SchweiB- bzw. Grundspannung

- Start- bzw. Impulsspannung

- Drahtvorschubgeschuindigkeit

- Drahtanschleichgeschuwindigkeit

- Drahtrickbrand

- Impulszahl

16.1., Anschlufl

~ 30-poligen Stecker in die Steckdose fir "Fernsteller" stecken.

16.2. Einstellen

- SchweiBgerit einschalten. Bedienungselemente "Programm 1", sind
wirksam

- SchweiBparameter einstellen
-~ SchweiBen, Einstellungen prifen, nétigenfalls korrigieren

- Taster "Takt" kurz dricken, danach Parameter fir "Programm 2"
einstellen

- Mit jedem "Takt" - Tastendruck werden die Programme schrittweise
bis zum Programm & weitergeschaltet, Die leuchtende Kontrollampe
zeigt das eingeschaltete Programm an.

- Mit dem Taster "Reset" wird von jedem beliebigen, auf Programm 1
zurickgeschaltet,

16.3. Automatische Programmwahl, von SchweiBvorrichtungen aus

- Von der Steuerung der SchweiBvorrichtung missen zwei Kontakte
zur Verfigung stehen, die kurzzeitig schlieBen.

- Erster SchlieBer ist mit den Kontakten 1 und 2 der finfpoligen
Fernschaltersteckdose zu verbinden. Er ibernimmt die Funktion

des Tasters "Takt".
z. B. Programm &4 soll gewdhlt werden: Kontakt dreimal kurz schlieBen.

- Zweiter Schliefler ist mit den Kontakten 1 und 3 der finfpoligen
Fernschaltersteckdose zu verbinden. Wenn Kontakt schlieft, wird
von den Programmen 2 ... 6 auf Programm 1 umgeschaltet.
ACHTUNG!

Keine Spannung an die Fernschaltersteckdose anlegen!

DAT
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17. Roboteranpassung R S A 1-1
Verwendbar fir das ESS ~ MIG-MAG - Schweifgerdt Typ THYROMIG 400

ibernimmt die Schnittstelle zuischen Automaten oder Hitach-Zeppelin-
Robotern und dem SchweiBgerdt THYROMIG 400. Es werden folgende
Meldungen und Befehle hergestellt:

17.1. Signal: SchweiBmaschine bereit:

a) Schweifimaschine eingeschaltet, Kiih1fluB vorhanden und der
Temperaturwichter im Thyristorsatz ergeben das Signal:
Kih1fluB vorhanden.

b) Gas fehlt: wird mit einem Druckschalter an der hinteren
Gehdusewand Ulberwacht.

¢) Draht fehlt: Im Bodendeckel des Koffers ist eine 3-polige
Liisterklemme vorgesehen, an der ein berihrungsloser Niéherungs-
halter eine Lichtschranke oder ein mechanischer Endschalter
angeschlossen werden kann. Die Briicke ist dabei zu
entfernen.

17.2, Signal: SchweiBen EIN:

a) Gas vorstromen: Nach Ablauf der Gasvorstromzeit, welche im
AnschluBkasten des Schlauchpaketes mittels eines Potentio-
meters verstellt werden kann, zieht das Netzschiitz an.

Kontakt geschlossen = Schweifen EIN
Kontakt offen = Schweiflen AUS

17.3. Signal: Schweifistrom flieft:

Sobald der SchweiBstrom zum FlieBen kommt, gibt ein
potentialfreier Kontakt (Schliefler) die Meldung "Strom fliedt"
aus.

17,4, Signal: LichtbogenabrifB:
Mit dem Trimmer auf der RSA - Platine 1#Bt sich die Ansprech-
zeit der Meldung "LichtbogenabriB" verstellen. Diese Meldung
erfolgt, wenn nach dem Einschalten der SchweiBmaschine kein
Strom zum FlieBen kommt.

17.5. Signal: Brenner aufgefahren:

Vorne am Drahtvorschubkeffer befindet sich eine 3-polige
Steckdose. An den mitgelieferten Stecker kann ein mechanischer
fndschalter angeschlossen werden. Ist die Gasdise isoliert

vom Werkstiick (Masse) angebracht, so kinnen der AnschluB

(1) direkt an die Gasdiise und der Anschluf (3) direkt mit dem
Werkstiick verbunden werden,

Reriihrt die Gasdiise das Werkstiick, erfolgt sofort die iMeldung:
"Brenner aufgelaufen",

17.6. Signal: Draht festgebrannt:

Nach Beendigung des SchweiBvorganges (einschliefilich Riickbrand)
steht bei festgebranntem Draht am Werkstick die Meldung:
"Draht festgebrannt" an. Diese Meldung muB vom Roboter abgefragt
werden.

: DATOM LISTE BESTERT AU SEITEM) | SEITE
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17.7. Signal: Kihlwassermangel oder Ubertemperatur des Thyristorsatzes:

Bei zu wenig Kiihlvasserdurchflul oder bei Ubertemperatur
des Thyristorsatzes wird die Meldung: Kiihlwassermangel
iiber einen potentialfreien Kontakt ausgegeben.

17.8. Signal: Gasdruck zu niedrig:

liber einen Druckwichter wird die Meldung: Gasdruck zu niedrig
iber einen potentialfreien Kontakt ausgegeben.

17.9. Einrichtbetrieb:

Am Frontschild der Schweifmaschine befinden sich 2 Steckdosen.
Die linke Steckdose ist fUr Einrichtbetrieb vorgesehen. Es

ist mdglich, mittels eines. Handfernreglers die SchueiBparameter
vihrend des SchweiBens zu verstellen. Dazu muf3 der Knebel des
Kippschalters zwischen den Steckdosen zur linken Steckdose
zeigen. An der rechten Steckdose wird der Roboter ange-
schlossen. Sollen die Schweifparameter vom Roboter ge-

steuert werden, hat der Knebel zur rechten Steckdose zu zelgen.

17.10. Leitspannungen:

Mit einer fremden Spannung Qom 0 - 10 V = kdnnen folgende
Funktionen gesteuert werden:

- SchweiB- bzw. Grundspannung

- Start - bzv. Impulsspannung

- Drahtvorschubgeschuindigkeit

- Drahtanschleichgeschuindigkeit
- Drahtrickbrand

- DATUM LISTE BESTEHT AUS ETTE(N) | SEITE
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MIG-MAG-Schweiligerat SCHWEISSGERATE
WELDING MACHINES
Typ Thyromig 400

Bei allen Ersatzteilbestellungen
unbedingt folgendes angeben:
Geritetyp (evtl. Geridte-Nr.)

und Teilbezeichnung.

Ergatztrafo einbaufertig 60 00 78
Ersatzdrossel einbaufertig &0 00 79
Axiallifter AE 300-4 36 00 33
Drehstrombriicke 53 00 18
Gleichrichter 44 00 10
Steuertrafo 53 00 19
Schitz DIL 2 V-22 28 00 12
Schitz DIL 0-40 40 00 35
flanschdosen 5-pol. 15 00 34
Flanschdese l-Zpol. 40 00 39
Gerdte-Sicherungshalter 08 00 10
Feinsicherung Tr. 1 A 2.015.032
Feinsicherung Tr. 1,6 A 2.015.052
Feinsicherung Tr 2,5 A 2.015.034
Leiterplatte bestlckt 53 00 20
Steuertrafo m. Platine 53 00 21
Potentiometer 50 K 53 (00 28
Antriebe CT 26 53 00 29
I150-Teile 05 00 54
Magnetventil 05 00 55
Schieberpumpe 36 00 41
Lamellenverdampfer 37 00 11
Stromungswédchter 36 00 48
Ausschalter 63 00 50
Dinse-Buchse DIX BE 58/70 12 G0 01
Ringkernwandler 26 00 13

: DATUM LISTE BESTEHT AUS SEEN) | SEITE
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(2.83)
MIG-MAG-SchveiBgeridt

Typ Thyromig 400

Bei allen Ersatzteilbestellungen
unbedingt folgendes angeben:
Gerdtetyp (evtl. Gerdte-Nr.)

und Teilbezeichnung.

ESs

SCHWEISSGERATE
WELDIENG MAGCHINES

Aufnahmedorn 40 00 59

Aufnahmedorn 40 00 81
Vorschubrolle 40 00 65
VYorschubrolle 42 00 35>

Leiterplatte FE 13-1 kpl. bestickt 1.021.076
Leiterplatte MRA 1-1 1.021.078
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