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SYMBOLE
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Vorsicht! Lesen Sie diese Anleitung vor Inbetriebnahme des Gerats sorgfaltig durch.

HINWEIS: GEFAHR.

HINWEIS: GEFAHRLICHE SPANNUNG.
Stromschlaggefahr.

Gerat entspricht europdischen Richtlinien.

EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

Das Material entspricht den britischen Richtlinien und Normen.

Das Material entspricht den marokkanischenNormen.

Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz

Messpunkt der Spannung

Messpunkt des Stroms

Messpunkt der Drahtgeschwindigkeit

Messpunkt des Gaseingangs

Messpunkt des Gasausgangs

Wiederaufnahme der Fernbedienung

Einstiegspunkt des Messablaufs

Ausstiegpunkt des Messablaufs

Stromanzeige des Systems

Anzeige der USB-Anschliisse

USB-Anschluss

Masseklemme

Gegen HF geschiitzte WIG-Elektronik

Offener Koffer: Er ist gegen feste Fremdkorper von mehr als 2,5 mm GroBe geschiitzt. Aber nicht vor
Wasser..
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IP 67 Geschlossener Koffer: Er ist komplett staub- und wasserdicht bis 1 m Tiefe lber einen Zeitraum von 30
Min.
SICHERHEITSHINWEISE

Verwenden Sie dieses Gerat nur fiir den vorgesehenen Zweck, da sonst die garantierte Schutzwirkung beeintrachtigt werden
kann.

Uberpriifen Sie vor Inbetriebnahme das Gerét auf Beschadigungen:
¢ Suchen Sie eventuelle Defekte und Risse.
¢ Achten Sie sorgfaltig auf die Isolierung um die Klemmen.

Verwenden Sie das Produkt nicht in der Ndhe von explosiven Gasen, Dampfen und in feuchten oder nassen Umgebungen.

Niemals allein arbeiten.

Die Nutzung dieses Gerats ist auf die angegebenen Messkategorien, Spannungen und Stromstarken begrenzt.

Auf die lokalen und nationalen Normen achten. Eine personliche Schutzkleidung (Gummihandschuhe, feuersichere Maske und
Kleidungen) tragen, um Verletzungen durch Stromschlag und Explosionsgefahr aufgrund des Lichtbogens zu verhindern, wenn
gefahrliche, unter Spannung stehende Leiter nicht isoliert sind.

Utiliser des catégories de mesures (CATII), des accessoires a l'intensité et a la tension adéquats (sondes,
cordons de mesure et adaptateurs) adaptés a I'appareil pour toutes les mesures.

Beriihren Sie keine Spannungen tber 30 V AC rms, 42 V AC Spitzenspannung oder 60 V DC.

Verwenden Sie nur die mit dem Gerat gelieferten Stromsonden, Messkabel und Adapter.

Das Produkt sofort abschalten, wenn es beschadigt wird.

Das Gerat nicht einschalten, wenn es beschéadigt ist.

Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn es nicht richtig funktioniert.

Utiliser uniquement des sondes, cordons de mesure et accessoires appartenant a la méme catégorie de mesure,
de tension et d'intensité que I'appareil.

AusschlieBlich Kabel benutzen, deren zugelassene Spannungswerte an das Gerat angepasst sind.

Legen Sie zwischen den Klemmen oder zwischen einer Klemme und Erde niemals eine Spannung an, die den Nennwert tber-
schreitet.

Messen Sie vorher eine bekannte Spannung, um sicherzustellen, dass das Gerat ordnungsgemaB funktioniert.

Die passenden Klemmen, Funktionen und Produktpaletten fiir die geplanten Messungen nutzen.

Keine beschadigten Messkabel verwenden. Auf Isolationsmangel, freiliegende Metallteile und die VerschleiBanzeige an den
Messkabeln uberpriifen. Priifen Sie den Durchgang der Messleitungen, indem Sie eine bekannte Spannung messen.

Ne pas mettre les sondes en contact avec une source de tension lorsque les cordons de mesure sont branchés
sur les bornes de courant.

ﬁ Dieses Material muss getrennt entsorgt werden. Nicht mit dem Hausmiill entsorgen.
|

[ 3
@ Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.
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SCHWEISSDAMPFE UND GASE

Die beim SchweiBen entstehenden Dampfe, Gase und Staube sind gesundheitsgefahrdend. Es muss fiir eine
ausreichende Beliiftung gesorgt werden, und manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann

Q
bei unzureichender Beluftung eine Lésung sein.
. Uberprifen Sie die Wirksamkeit der Ansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen Gberprifen.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstédnde besonders beachtet werden. Dariiber hinaus kann das
SchweiBen bestimmter blei-, cadmium-, zink-, quecksilber- oder berylliumhaltiger Materialien besonders schadlich sein.
Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweiBt werden.

GASFLASCHEN

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut
belliftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und Gerat ausgeschaltet. Lagern
Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

Das Gleiche gilt fiir die Lagerung von Flaschen. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut belliftete Arbeits- und
Lagerumgebung.

Flaschen miissen in offenen oder gut bellifteten Bereichen gelagert werden. Sie miissen sich in senkrechter Position befinden und an
einer Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.

VerschlieBen Sie die Flasche zwischen zwei Anwendungen. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen
Warme- oder Gliihquelle kommen.

Halten Sie sie von Strom- und SchweiBkreisen fern und schweiBen Sie deshalb niemals mit einer Flasche, die unter Druck steht.
Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils, den Kopf vom Ventil wegbewegen und sicherstellen, dass das verwendete Gas fiir den
SchweiBprozess geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

- e Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die

empfohlenen Sicherungen.
Das Berilihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod
verursachen.

Beriihren Sie niemals stromfiihrende Teile innerhalb oder auBerhalb des Gerats, wenn es unter Strom steht (Brenner, Klemmen,
Kabel, Elektroden), da diese mit dem SchweiBschaltkreis verbunden sind.

Bevor Sie das Gerat 6ffnen, mussen Sie es unbedingt vom Netz trennen und 2 Minuten warten, damit alle Kondensatoren entladen
werden.

Berlihren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und die Masseklemme.

Sorgen Sie dafiir, dass Kabel und Brenner bei Beschadigung durch qualifiziertes und autorisiertes Personal ersetzt werden.

Eine ausreichende Dimensionierung dieses Zubehors ist erforderlich.

Tragen Sie zur Isolierung beim Schweien immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom SchweiB3schaltkreis getrennt zu
sein. Tragen Sie in allen Arbeitsbereichen isoliertes Schuhwerk.
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NORMERINNERUNG

Im Rahmen der Norm EN1090 muss ein SchweiBgenerator auf seine SchweiBparameter {iberpriift werden. Mit dieser Uberpriifung kann ein ,Vali-
dierungsprotokoll* bereitgestellt werden.

Die folgende Validierungsvorgehensweise entspricht der Norm EN 50504 und EN60974 - 14

Das Ziel dieser Validierung ist ein korrektes und wiederholbares SchweiBergebnis.

Die Validierung eines SchweiBgerates gemaB der Normen ist eine Uberpriifung der Leistungen des Produktes hinsichtlich der Einstellungen.

Die Validierung erfolgt tiber 5 Messpunkte, die sich innerhalb des Einstellbereichs des Gerats befinden. Es ist jedoch méglich, auf Kundenwunsch
einen reduzierten Parameter-Stellbereich zu validieren.

Den Validierungs- oder Kalibrierungsbereich der Steuerung oder des Messgerats der SchweiBstromquelle wie folgt auswahlen:

a) der volle Bereich der Steuerung oder des Messgerats (siehe Anmerkung);

b) ein Teilbereich der Steuerung oder des Messgerats;

c) ausgewahlte Punkte im Bereich der Steuerung oder des Messgerats.

ANMERKUNG: Bei digitalen Spannungs- und Strommessern werden die maximalen Werte des Bereichs durch den Bemessungswert der
Leerlaufspannung und dem hdchsten Bemessungswert des Schweigeréts bzw. der Stromquelle angegeben.

Vor der Validierung/Kalibrierung muss man mit dem Hersteller, dem Kunden oder dem Benutzer die Optionen b) oder c) vereinbaren.

Messung bei der kleinsten Einstellung, bei der groBten Einstellung und an drei weiteren Punkten, die nominal in gleichem Abstand zwischen dem
Minimum und dem Maximum (iber den gesamten Bereich liegen

Bei EN 50504 wird die Messung nach einer Stabilisierungszeit der Messwerte von 10 Sekunden zweimal durchgefiihrt (Aufwartsmessung ,a" und
Abwartsmessung ,b").

Bei EN 60974-14 wird die Messung in kurzen Abstéanden nach einer Stabilisierungszeit der Messwerte von 10 Sekunden dreimal durchgefiihrt (Mes-
sung ,a", ,b" und ,c").

Die Messeinrichtung 5 Minuten vor den Kalibriermessungen einschalten.

Die Validierung muss mindestens einmal im Jahr erfolgen. Auch nach einer Reparatur oder Modifikation, die die SchweiBparameter beeinflusst,
muss das Gerat validiert werden.

AusschlieBlich qualifiziertes Personal darf diese Messungen durchfiihren. Es ist verantwortlich fiir die korrekten Testbedingungen und Interpretation
der Ergebnisse. Wir empfehlen, vor Durchfiihrung einer Validierung, die EN 50504/ EN 60974 Normen kauflich zu erwerben und sich mit dem Inhalt
der Norm EN 50504/ EN 60974 vertraut zu machen.

bei besonderen SchweiBverfahren wie MIG Puls und TIG AC kdnnen, bei einer falschen Verwendung oder einer unangepassten Auswahl von
Messwerkzeugen, Messfehler auftreten. Der Hersteller des Gerats soll konsultiert werden.

Genauigkeit eines SchweiBgerits
Die Genauigkeit der Einstellungen und/oder der Anzeigeeinrichtungen wird durch eine Klasse festgelegt, die durch das SchweiBpflichtenheft (QMOS/
DMOS) selbst und die Eigenschaften des SchweiBgerats festgelegt wird.

Art der Validierung
- Bei EN 50504 kann die Art der Validierung ,Konsistenz" oder ,Prazision" ausgewahlt werden
- Bei EN 60974-14 kann die Art der Validierung ,Validierung®, ,Kalibrierung" oder ,Konsistenz" ausgewahlt werden.

In den Normen sind 2 Validierungsklassen festgelegt, namlich ,Standard™ oder ,Prazision™
Sie geben die Toleranzen fiir die SchweiBeinstellungen, fiir die vom SchweiBgerit durchgefiihrten und angezeigten Messungen
und fiir die verwendeten Messwerkzeuge an. Siehe Anhdnge.
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TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Das Kalibriersystem CALIWELD ermdglicht folgende Funktionen:
- die Erstellung eines Validierungsprotokolls (Bescheinigung der ordnungsgemaBen Funktion des Produkts - Validierungsmodus).

- Uberpriifung der SchweiBwerte (Strom/Spannung oder Energie, Draht- und Gasgeschwindigkeit - Multimeter- und Oszilloskop-Modus).

Versorgungsspannung: 85 V bis 265 V (+ 10 %) sk
Frequenz: 50 bis 60 Hz (+ 3 Hz)

Leistung: 30 VA

Stromkabel: Anschluss der Steckdose: IEC 60320-C13
Schnittstelle: Norm USB-2

Fernbedienung: 120 V max.

Eigenschaften der Messungen:

e Spannung: von -120 V bis 120 V AC/DC - 0,5 % Genauigkeit (Istwert, Mittelwert oder Effektivwert)

o Stromstarke: von -500 A bis 500 A AC/DC - 0,5 % Genauigkeit (Istwert, Mittelwert oder Effektivwert)
e Gasdurchsatz: von 1 I/min bis 30 I/min - 5 % Genauigkeit

¢ Drahtgeschwindigkeit: von 1 m/min bis 30 m/min - 1 % Genauigkeit

¢ AuBentemperatur: von 0° bis 50 °C (+ 2 K)

Temperatur:

¢ Funktionsweise: von 5 °C bis 40 °C

e Kalibrierung (Temperatur): von 20 °C bis 25 °C

e Lagerung: de -20 °C bis 60 °C Vorheizung: 30 Min. zur Berlicksichtigung der Temperatur des Raums

Relative Luftfeuchtigkeit (ohne Kondensation):
¢ Funktionsweise: von 5 °C bis 40 °C < 80 %
e Lagerung: von 0 °C bis 60 °C < 80 %

Hohe:
¢ Funktionsweise: < 2.000 Meter
e Lagerung: < 12.000 Meter
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BESCHREIBUNG VON ZUBEHOR UND ANSCHLUSSEN

Erlduterung

Name - Beschreibung

Nutzungsve-
rhaltnis

Ref. : 060531 - Spannungsmesskabel 2 m CALIWELD VM1- Anschluss TEXAS 70.24 X %
Isolierter Texas-Anschluss flir sichere Spannungsmessung + isolierter Bananenstecker fiir den 25 °C
Anschluss an den CALIWELD-Koffer. 316 A bei 60 %

120 V max.
Ref. : 060524 - Messkabel 2 m CALIWELD ECM1 - Anschluss EURO / CGU1.0
Messadapter, das alle Messungen beim MIG-MAG-SchweiBen fiir die Kalibrierung ermdglicht. X %
(Spannung, Strom, Gasdurchsatz, Drahtgeschwindigkeit, fernbedienbar usw.). 25 °C

316 A bei 60 %

Auf die Taste driicken, um den Mechanismus der Drahtgeschwindigkeitssonde zu entsperren. 120 V max.
Ref. : 060548 - Spannungsmesskabel 2 m CALIWELD VM2 X %
Klemme, die die Spannungsmessung beim MIG-SchweiBen ermdglicht (Anschluss am Eurostecker 25 °DC
des Gerats ).

120 V max.
Ref. : 060586 - Steuerkabel 2 m CALIWELD ARC1 - Anschluss AMPH / DIN (Stecker)
Kabel zur Fernsteuerung des WIG-SchweiBgerats, tber die Software (mit dem Koffer verbinden)
oder die SchweiBbrenner -Steuerung (mit der Fernbedienung verbinden).
Ref. : 060579 - Steuerkabel 2 m CALIWELD DRC1 - Anschluss DIN / DIN (Stecker)
Kabel zur Fernsteuerung des WIG-SchweiBgerats, tber die Software (mit dem Koffer verbinden)
oder die SchweiBbrenner -Steuerung (mit der Fernbedienung verbinden).
Ref. : 060562 - Fernbedienung 2 m CALIWELD RC1 - Anschluss DIN (Buchse)
Fernbedienung, die die Fernsteuerung des SchweiBgerats ermdglicht. (Anschluss an die Steuerlei-
tung).

0,

Ref. : 060593 - Leistungskabel 2 m CALIWELD PC1 - Anschluss CM50.21 Kabel Texas 2X5 fz:

Anschluss, der die Leistungsiibertragung von der Stromquelle bis zum Koffer ermdglicht.

316 A bei 60 %

Ref. : 060555 - Messkabel GAS 2 m CALIWELD GM1
Anschluss, der die Gastibertragung von der Stromquelle zum Koffer ermdglicht.

Ref. : 060517 - Drahtgeschwindigkeit-Messsonde CALIWELD SWM1
Die Drahtgeschwindigkeit-Messsonde ermdglicht die Bemessung der Drahtgeschwindigkeit.
zwischen Spule und dem Drahtvorschub-Motor.

Auf die Taste driicken, um den Mechanismus der Drahtgeschwindigkeitssonde zu entsperren.

Ref. : 060609 - USB-Kabel 2.0 1,5 m CALIWELD USB1 - Anschluss USB-A / USB-B
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INSTALLATION

1. Mindestkonfiguration
Betriebssystem Windows 7

Festplatte mit freiem Speicherplatz 10 Go
Mindestauflosung: 600 x 800 Pixel

RAM: 2 Go

1 USB-Anschluss

@ Der Computer muss wiahrend der Installation der CALIWELD-Software mit dem Internet verbunden sein.

2. Installation von Software und Hardware
Siehe Verfahren zum Schnellstart (Anhang, S. 25).

3. Anschluss des SchweiBBgerdts an das System
Je nach SchweiBverfahren miissen zwei Verkabelungsarten unterschieden werden:
1. Beim SchweiBen, um die Parameter zu lberpriifen.
2. An einer ohmschen Last, um ein Validierungsprotokoll zu erstellen (die Uberpriifung der SchweiBparameter kann auch an einer ohmschen Last

durchgefiihrt werden).

HF-Zindung (Hochfrequenzziindung) im WIG-Modus beim SchweiBen sowie bei Anschluss an der ohmschen Last deaktivieren.

dete Computer beschadigt werden!

Dennoch ist CALIWELD mit einem «HF-Schutz» ausgeristet, der die ordnungsgemaBe Funktionsweise bei HF gewahrleistet,
wenn die Testbedingungen optimal sind (Verkabelung etc.). Um die HF-Funktion zu nutzen, miissen Sie die Installation- und
Anschlussvorgaben strengstens befolgen. Bei falschem Anschluss oder falscher Nutzung kann es zum Crash des Systems fiihren

(Beenden der Aufnahmep Ki&isfIe 9 Pftevase; HALET SSintRvABEdaaNImAS) SSes Fimvgaliweld Hardware und der verwen-

GM1 Gas Measurement

CALIWELD

VM1 Texas Voltage Measurement
120V max Ref. 060531

X206
’@

VM2 Clamp Voltage Measurement

Ref. 060548
By TIG connections
W e ARC1
@ Ref. 060586

EMlE) — rc/coneis
ECM1 Euro connector Multi-Measurement o
PC1 : Current 500A max Ref. 060524
ARC1 : Remote control EE
VM1 :Voltage 120V max Y s DRC1
SWM?1 : Tachometer 30m/min max Ref. 060579
GM?1 : Gas 30l/min argon max
EMlE) — rc/cavea
o1

OPTION

USB caliweld PC Cable SWM?1 Tachometer 30m/min max

Ref. 060609
S

&,

Ref. 060517

LOAD
Lars

VMGZWM1
3):>3
MIC ; —
-" --------- O
-9 O+
':—IG—g VML:SB
19 & + @
e,

Am E CE HI 1P 30

ANSCHLUSSPLAN BRENNERTASTER

1 - Allgemein
3 - SchweiBtaste
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ALLGEMEINE SOFTWAREFUNKTIONEN

Menii Datei:

- Einstellungen:

Fichier | Mode Enregistrement ?

[ Préférences > identite

Base de données »  Instrument
Quitter Langue

Dossier sauvegarde

__Mulimétre pyte/heure

¢ Bezeichnung: Informationen (ber die validierende Behorde: Name, Anschrift, Postleitzahl,
Ort, Telefon, E-Mail, Logo.

| Réglages
ll Client
Maj logiciel
Identité. i [

[~ Autorite de validation |
Nom: ,—
Adresse: 1
—
Code postal: [—
Ville: l—
Takhone —
Mail |

2z | —r— |
lageur 2100 | pel

Hauteur: 3 %0 | poal

Fond grs: 12

¢ Gerét: Informationen Uber die Widerstandslast und den Koffer, Typ, Seriennummer, Proto-

Instrument X

Charge résisitive

Type: 1

Numéro:
Constat: l—‘
Date limte: Sl08 [ § 311 [mm Z2020 |asa

kollnummer, Datum der Uberpriifung. %
Nnéeo: —
Constat: ]
Date limée: S08 |5 311 | mm 32020 [asma
[ Langage X
¢ Sprache: (Auswahl der Sprache FR (Standard), GB, DE, ES, IT, HU)
‘ Répertoire par défaut x|
| Domses |
¢ Sicherungsordner: Wahl des Sicherungsverzeichnisses fir ,PDF*- und ,CSV"-Dateien. (Ré::::m enonymCALVELD ]
| v | [ x |
Date/Heure %
symeme [
¢ Datum/Uhrzeit: Wahl des Datumsformats tt/mm/jjjj; jiji/mm/tt; jjji/mm/tt, die Uhrzeit im ( oate s |
24- oder 12-Stunden-Format. Heure NS5y v
¢ Einstellungen: [ Reglages x
» Wahlweise metrisch oder SAE (amerikanische Messeinheit).
e Zuweisung des Energiekoeffizienten fiir SchweiBverfahren (Standarddaten): (“’“: [T
> MMA Koeff. 0,8 SMAW [ Enege |
o WIG Koeff. 0,6 GTAW S
> MIG/MAG Koeff. 0,8 GMAW 7"”"(34”,7 (2
o UNTERPULVERSCHWEIBEN Koeff. 1 SAFP e = 1o
> GAS B 7000
e Wahl der Norm der Energieberechnung

¢ Manuelle Zuweisung des Korrekturkoeffizienten fiir das Gas unter Verwendung der
Korrekturkoeffizienten Ax + b und Erstellung der Gasbibliothek.
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[ Ajout/modif Client ik >
¢ Kunde SN
. . . . . N* client: l—
o Erstellung einer Kundendatei. Einzelheiten zu den Informationen des Kunden.
|| - informations |
| (M;‘ —
o ———
[ software X
Version
¢ Aktualisierung der Software ( T
¢ Automatische Aktualisierung der Sicherheitsdatenbank (iber das Internet.

- Datenbank:
¢ Aktualisierung Vorgaben
» Die Vorgaben werden auf der Website des Herstellers aktualisiert.

¢ Importieren:
» Vorgabe: Import der Kalibriervorgaben fiir die Produkte (siehe S. 18).

Fichier | Mode Enregistrement ?

e Produkt: Import der Liste mit den lberpriften Produkten. Shiiese - | - -
. o - - . . | Base de données ¥ Maj scénario |
o Sicherheit: Import der Kalibriergerate, die angeschlossen werden dirfen. Quitter e e r—
o Herstellung: Import der Referenzliste mit Produkte des Herstellers. e ST
X Exporter > Produit
e Kunde: Import der Informationen des Kunden. | Mulimdre ———
< Exportieren: | e
» Vorgabe: Export der Kalibriervorgaben fiir die Produkte (siehe S. 18). e
e Produkt: Export der Liste mit den Uberpriften Produkten.
« Sicherheit: Export der Kalibriergerdte, die angeschlossen werden diirfen.
» Herstellung: Export der Referenzliste mit Produkte des Herstellers.
* Kunde: Export der Informationen des Kunden.
—

Menii Modus:

e Multimeter: Er bietet die Méglichkeit, QMOS/DMOS durchzufithren, SchweiBnaht-Parameter zu
erfassen und Messungen anzuzeigen.

o Oszilloskop: Damit kénnen zwei Messkanéle ausgewdahlt, angezeigt und erfasst werden.

e Validierung: Mit diesem Modus kann die Leistung des Produkts gemaB der Norm EN 50504 oder
EN 60974-14 Uberpriift und validiert werden.

Caliweld - V02.00

Fichier | Mode | Enregistrement ?

v Multimétre
Oscilloscope
Validation

Menii Aufzeichung (aktiv nach dem gewahiten Modus):

o Offnen: Offnung der vorgenommenen und erfassten Aufzeichnungen.

e Drucken: Druck der vorgenommenen Aufzeichnungen.

Jeder PDF-Druck wird direkt in seinem Ordner gespeichert (siehe S. 30).

e [ Oschen: Nur Léschung der in der Aufzeichnung gewahiten Zeile.

e Alles I6schen: Léschung der ganzen Aufzeichnung.

e Zurlick: Erméglicht die Riickkehr zum vorhergehenden Fenster.

e  Exportieren: Erméglicht den Export der Aufzeichnungen im .csv-Format (Format aller
Tabellenkalkulationen)

Caliweld - V02.00

Fichier Mode | Enregistrement | ?
Ouvrir
Imprimer
Exporter

Supprimer

[— MU  Supprimer tout

Menii ,? “:

e Infos (Anzeige der Informationen (ber das Programm). Programmversion / Datum der letzten
Aktualisierung / Datenbankversion / Adresse des Herstellers

| Fichier Mode Enregistrement | 2|

Infos

e (Caliload 330: Zugriff auf die Einstelltabelle (MIG/MMA/WIG) der Widerstandslast. E:::::: :;:
e (Caliload 550: Zugriff auf die Einstelltabelle (MIG/MMA/WIG) der Widerstandslast | Aide
e Hilfe: Zugriff auf das Benutzerhandbuch des CALIWELD-Produkts
Detailansicht der Statusleiste
MODE: Multimétre ETAT: [ Connecien 25062020 10:15

MODE: Multimétre ETAT: _ Nouvelle version disponible

I Installer i 25062020 2313 ]

Die Statusleiste befindet sich am unteren Rand des Anwendungsfensters.

Sie zeigt Folgendes an:

e Modus (Multimeter, Oszilloskop, Validierung)

Status (mit dem Koffer verbunden oder nicht verbunden)

Wenn eine Aktualisierung verfiigbar ist, wird eine Meldung angezeigt. Klicken Sie auf Installieren.
Datum

Uhrzeit

11
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MODUS MULTIMETER

Caliweld - VO1.11 o x
Fichier Mode Enregistrement ?

— i } — Acquisition

Désactiver Capture point H o

Tension
" 45.2

[ Parametres perte cable h [

Pealion des sondes de tension

11
Courant 50 4 o ‘

pid
r
“‘

RMS ~
A frRvs_~ | — o
oy Vil e

‘ F Ganeateus —
rs

1 K K

Vitesse fil I oo
Gaz 0 0 P — Pertes cable
= Paramétres
I/min BEl oo wwm

Abb. 1: Schnittstelle fiir den Modus Multimeter.
BESCHREIBUNG

Die Multimeter-Seite wird beim Start der Software gedffnet. Dieser Modus bietet die Mdglichkeit, jeden Messkanal zu sehen, die angezeigten Werte
aufzuzeichnen und von den SchweiBndhten Fotos zu machen. Damit kann auch die SchweiBenergie berechnet werden.

Die 4 Messkandle sind:

- der Stromkanal

- der Spannungskanal

- der Geschwindigkeitskanal
- der Gasdurchsatz

Beim Strom- und Spannungskanal kann der Modus Messung ausgewahlt werden (Auswahlimendi):

- TRMS (True Root Mean Square, Echteffektivwert): Der Echteffektivwert wird angezeigt (Standardmodus).
- MOY: Der Durchschnittswert der Messung wird angezeigt.
- INSTANT: Der Momentanwert der Messung wird angezeigt.

Es ist mdglich, den mit den Kabeln verbundenen Spannungsabfall einzugeben. Geben Sie dazu die verschiedenen Parameter in das entsprechende
Fenster ein.

Markieren Sie im Abschnitt ,Spannungsposition® das Kastchen, in dem die Spannung angezeigt wird.

Markieren Sie im Abschnitt ,Position der Spannungsmessfiihler" die Kastchen, in denen die Spannung gemessen wird.

START (Abb. 1: Schnittstelle fiir den Modus Multimeter)

Startvorgang:

e Wahlen Sie die Messkanale zur Erfassung aus.

e Wahlen Sie den Messmodus fiir jeden Kanal (TRMS ...), bevor Sie die Datenerfassung starten.
e Klicken Sie auf die Taste ,Activer" (Aktivieren).

Neue Elemente werden im Fenster sichtbar:

- Taste ,Lancement / Arrét soudure™ (Start/Stopp des SchweiBvorgangs) o: um das SchweiBgerat liber den Computer zu steuern,
- Ein Feld ,Acquisition" (Datenerfassung) a: zur Auswahl des Erfassungsmodus (siehe Abschnitt manuelle und automatische Erfassung),

- Taste ,Capture point" (Punkterfassung® : um einen Zeitpunkt ,t" zu erfassen.
Die Grenze liegt bei 99 Aufzeichnungen. (SchweiBpunkte und -ndhte).

ERFASSUNG (Abschnitt ,,Acquisition" (Datenerfassung)

¢ Désactivé

Pammatres Die Aufzeichnung von Punkten und SchweiBprozessen erfolgt in zwei

Stufen:

=2
1) Start eines SchweiBvorgangs.

[}_] 2) Durchfiihrung der Erfassung Uber die Software.

|\\

Durée cordon: | 00:00.00 Die Erfassung der Naht kann im Modus ,deaktiviert", ,manuell® oder

»,automatisch® erfolgen.
Enregistrement: |1o/99




OPARC KALIBRIERSYSTEM CALIWELD @

Modus Aus
Mit dem Modus ,Désactivé" (Aus) kann durch Anklicken der Diskette eine Messung zu einem Zeitpunkt ,t* vorgenommen werden.

Modus Manuell
Im Modus ,Manuel" (Manuell) entscheidet der Benutzer, wann er die SchweiBpunkte setzt. Fangen Sie mit der manuellen Erfassung der

Punkte an, indem Sie auf das Feld u klicken. Beenden Sie die Erfassung, indem Sie auf das Feld n klicken. Um eine SchweiBnaht zu erfassen,

klicken Sie auf das Feld E Den Prozess so oft wie nétig wiederholen.

Modus Automatisch
Durch die automatische Erfassung kann der Benutzer die Software so programmieren, dass sie die Erfassungen mithilfe von Parametern, die tber

die Taste - Omodiﬁziert werden konnen, durchfiihrt.

- Wahl der Standard-Vorschubgeschwindigkeit: Zur Berechnung der Energie nach bestimmten Normen erforderlich.

- Wahl des Verfahrens: Zur weiteren Berechnung der Energie erforderlich.

- Ausléseschwelle: Der Wert des Stroms oder des Durchsatzes, bei dessen Uberschreitung die Datenerfassung einer SchweiBnaht beginnt und bei
dessen Unterschreitung die Aufzeichnung der Schweinaht endet (a Abb. 2 und schematische Darstellung).

- Zeit zwischen 2 Schweindhten: Zeit zwischen 2 SchweiBnahten. Die Aufzeichnung wird nach dieser Zeit beendet (c Abb. 2 und schematische

Darstellung).

- Start-/Stopp-Ausschlusszeit der SchweiBung: Der Zeitraum zu Beginn und am Ende der Nahtausfiihrung, wahrend dem die Aufzeichnung nicht
stattfindet, damit die Messung nicht durch die Anstiegs- und Abfallphasen beeinflusst wird. (b & d Abb. 2 und schematische Darstellung).

- Aufzeichnung alle 1 Sek.: ermdglicht die Aufzeichnung eines Punktes alle 1 Sek. wahrend einer SchweiBraupe.

- Ohne Gesamtenergieberechnung: Die Parameter fir die Energieberechnung werden am Ende der SchweiBraupe nicht abgefragt.

Capture Cordon soudure X Capture Cordon soudure X
Vitesse avance §,—1 mm/s Vitesse avance §I—1 mm/s
Procédé MIG/MAG -~ Procédé MIG/MAG -/

Seuil déclenchement courant 4 20a il déclenchement courant 4 204

Jsf,—wdu: enchement gaz g 1.0 ¥min | seuil déclenchement gaz g 1.0 Vmin A
Temps réjection début soudure gm s Temps réjection début soudure gm s
Temps entre 2 cordons gms Temps entre 2 cordons gms a--beoo Ko N__ SR t
Temps réjection fin soudure 4 00 Temps réjection fin soudure 4 ools > . o >
Trace toutes les 1sec j | Trace toutes les 1 sec r
Sans calcul de I'énergie totale r Sans calcul de I'énergie totale r

Abb. 2: Parameter der Erfassung der SchweiBnaht Schematische Darstellung: Parameter und Ablauf

einer Erfassung

Jede SchweiBnaht beginnt, sobald der Strom oder die Energie die Ausléseschwelle (iberschreiten. Sie wird angehalten, sobald der Strom oder die
Energie unter diesen Schwellenwert fallen und fiir die gewdhlte Zeitspanne zwischen den Nahten kein Vorgang (Driicken auf den Brennertaster)
erkannt wird. (siehe schematische Darstellung).

Wenn eine Naht automatisch aufgezeichnet wird, erscheint der Indikator im Fenster 8 »Datenerfassung" und ,Dauer der Naht" beginnt. Sie halt
erst an, wenn die Intensitdt unter die Ausloseschwelle fallt.

Die Aufzeichnung erfolgt automatisch, sobald eine Aufzeichnung abgeschlossen ist. Wenn jedoch die Energieberechnung in den Parametern ange-
fordert wurde, 6ffnet sich ein Fenster, in dem die fiir die Berechnung erforderlichen Parameter der Schnur eingegeben werden kdnnen.
Die Aufzeichnung wird in der Sicherungsdatei der Software im .csv-Format gespeichert.

Paramétres

REC

Durée cordon: | 00:00:08

Enregistrement: I 10/99

Aufzeichnung eines 8 Sek. dauernden SchweiBprozesses im automatischen Modus.

Speicherung (manueller und automatischer Modus)

Mémorisation Cordon Soudure =)
Sélection Paramétre

Vitesse avance g 50 mmis Am Ende der Aufzeichnung schlagt die Software vor, die SchweiBnaht zu speichern:
Longueur cordon R
e — - Eingabe der Vorschubgeschwindigkeit oder der Nahtlange. Einer der beiden Parameter muss
S — unbedingt erfiillt sein, da er zur weiteren Energieberechnung benétigt wird.

l | - Messung kommentieren (nicht Pflicht).
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VERLAUF, AUFZEICHNUNG UND DRUCK

Verlauf

Alle gespeicherten Messungen sind mit diversen Informationen in einem Verlauf verfiigbar (bis 99 Aufzeichnungen).
Um dorthin zu kommen, klicken Sie auf das Kastchen ,Aus" im Feld ,Datenerfassung" und dann auf ,Offnen®™ im Men( ,Registrierung".

Der Verlauf der Messungen gibt folgende Informationen: Nummer der Speicherung, Datum und Uhrzeit der Speicherung, Dauer fiir die Schweinaht,
wenn es sich um eine Aufzeichnung > 0 Sekunden handelt, Spannung, Strom, Geschwindigkeit und Gasdurchsatz. Die Software berechnet die ge-
samte SchweiBenergie der Naht in kJ (siehe Gleichung 2). Es ist auch mdglich eine Anmerkung hinzuzufiigen. Einzelne Zeilen kénnen beim Klicken auf
LEnregistrement” (Aufzeichnung) und danach ,Supprimer® (Léschen) geléscht werden.

Fichier Mode Enregistrement 7
ASME IX QW 409 Q = UxIxt
Mesures multimétre ISO 18491 d
Mesure_25-06-2020.pdf
w| DA Due | Tenson | Type | Count | Type | Viesse | Gaz Type -
HH:MN:SS HH:MN:SS ' tension A courant m/min |/min gaz U XI Xt
EN 1011-1 Q= k
01 11/03/2020-15:29:51 00:00:05 261 MOYEN 161.8 MOYEN 00.0 00.0 1SO 17671-1 d
02| 11/03/2020-15:31:05 00:00:26 261 | MOYEN = 1617 | MOYEN 000 00.0
03| 11/03/2020-15:31:34 00:00:04 261 | MOYEN = 1618 | MOYEN 000 00.0
04| 11/03/2020-15:33:06 00:00:07 261 MOYEN | 1618 | MOYEN | 000 00.0 Q =j/mm SchweiBenergie
05| 11/03/2020-15:35:48 00:00:04 261 | MOYEN = 1618 | MOYEN 000 00.0 U=V Mittlerer Strom
06 11/03/2020-15:44:07 00:00:12 195 | MOYEN | 1651 | MOYEN | 000 00.0 =A Mittlerer Strom
07| 11/03/2020-15:52:23 00:00:20 175 | MOYEN | 1319 | MOYEN | 000 00.0 T=s SchweiBzeit
m- d=mm Lange der SchweiBnaht
k Koeffizient des Warmewirkungsgrads
«| | .|_|

Abb. 3: Verlauf der Aufzeichnung der SchweiBnaht

Wenn die Erfassung von Punkten und Nahten stimmt, ist es mdglich diese zu speichern und als PDF-Datei Uiber ,Enregistrement" (Aufzeichnung)
und ,Imprimer® (Drucken) zu drucken.

Das Dokument kann auch in .csv exportiert werden (kompatibel mit allen Tabellenkalkulationen: Excel, Ordner (LibreOffice), usw.). Das .csv-Doku-
ment ermdglicht eine individuelle Gestaltung des Berichts. Nach der individuellen Gestaltung kann aus der Tabellenkalkulation auch in PDF exportiert
werden. Eine Modelldatei befindet sich auf dem mitgelieferten USB-Stick.

Mesures multimeétre
Mesure_24-5-2016.pdf

N°® Date Heure Durée Tension Courant Vitesse Gaz Energie Commentaire
1 07/04/2016 11:21:47 00:00:00 422V 2939A 00m/min 0.0 Umin 00kJ

2 07/04/2016 11:23:54 00:01:02 422V 2939A 00m/min 00Umin 277.7kJ

3 07/04/2016 11:30:28 00:01:00 422V 2939A 00m/min 00Umin 2566kJ

4 07/04/2016 14:58:03 00:01:40 421V  2929A 00m/min  00Umin 12449kJ

5 07/04/2016 14:59:59 00:00:33 421V 2931A 00m/min 00Umin 4103kJ

6 07/04/2016 15:48:27 00:47:20 421V  2933A 00m/min  00Umin  35222.0 kJcordon ok

7 07/04/2016 16:22:34 00:00:00 422V 2938A 00m/min 0.0 Umin 00kJ

8 08/04/2016 11:55:47 00:00:00 07V 30A 0.0m/min 0.0 Umin 00kJ

9 08/04/2016 14:19:44 00:00:00 07V 26A 0.0m/min 0.0 Umin 00kJ

10 08/04/2016 14:20:19 00:00:00 07V 29A 0.0m/min 0.0 Umin 00kJ
11 08/04/2016 14:56:59 00:00:00 02V 44A 0.0m/min 0.0 Umin 00kJ
12 08/04/2016 14:57:12 00:00:00 02V 44A 0.0m/min 0.0 Umin 00kJ
13 08/04/2016 14:58:09 00:00:02 02V 40A 0.0m/min 0.0 Umin 00kJ
14 08/04/2016 14:58:36 00:00:17 04V 41A 0.0m/min 0.0 Umin 00kJ
15 11/04/2016 11:10:16 00:00:00 418V 2906A 00m/min 0.0 Umin 96 kJ
16 11/04/2016 11:10:32 00:00:00 418V  2909A 0.0m/min 0.0 Vmin 00kJ
17 11/04/2016 11:26:01 00:00:02 419V 2913A 00m/min 0.0 Umin 256k
18 12/04/2016 16:38:42 00:00:00 1236V 8558A  0.0m/min 0.0 Vmin 50.7 kJ
19 12/04/2016 16:38:49 00:00:00 1236V 8558A  00m/min 0.0 Umin 00kJ

Abb. 4: Druck-Beispiel

Um den Modus zu wechseln, klicken Sie auf die Registerkarte ,Enregistrement" (Aufzeichnung) und dann auf ,Retour® (Zuriick). In das Menii
»,Mode" (Modus) gehen, um den neuen gewiinschten Modus auszuwahlen.
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MODUS OSZILLOSKOP

9 caliweld - v00.09
Fichier Mode Enregistrement ?

Lo o]

Oscilloscope

Tension

Capture mesure e
& Manuel

@ Auto

Parametres

>

MODE: Oscilloscope

ETAT:

G Canaux I—
17 Tension

~10 V . Couiani N

g I viesse

-0 ]— Gaz

weno)

Signaux 0 .

O -

lirace I 0/10 gﬁ : secdy

18082016 1028 |

BESCHREIBUNG (Abb. 5: Seite Oszilloskop)
Mit dem Modus OSZILLOSKOP kdnnen zwei Messkanale ausgewahlt, angezeigt und erfasst werden. Mit diesem Erganzungsmodus kénnen Sie Ihre
Messung auf einen bestimmten Kanal konzentrieren und ihn anhand seiner Grafik mit einem anderen Kanal vergleichen. Folgende Elemente bilden
die Seite Uber den Oszilloskop-Modus (Abb. 5):

- Eine Grafik.

Abb 5: Seite Oszilloskop

- Ein Abschnitt ,,Caneaux™ (Kanale) mit 4 messbaren SchweiBgroBen o

- Nach der Auswahl von einem oder zwei SchweiBparameter werden zwei Felder»Kanal 1» 9 und «Kanal 2» 9 angezeigt. Anhand der in
jedem Feld angezeigten Messeinheit kdnnen Sie (iberpriifen, ob die Kandle die ausgewahlten SchweiBparameter darstellen (z. B. Abb. 5: Wird
die Spannung als erster zu messender Kanal ausgewahlt, ist die Messeinheit von ,Voie 1" (Kanal 1) Volt.

- Ein Feld ,Temps" (Zeit) 0, in dem sowohl die Skala des Diagramms als auch die Wahl zwischen durchgehender Aufzeichnung und Abtastung
geandert werden kann.

- Eine Fernsteuerungstaste ,Lancement soudure" (SchweiBvorgang starten)e,

- Ein Feld ,,Capture mesure" (Messung erfassen) @, in dem der Erfassungsmodus ,manuel* (manuell) oder ,automatique" (automatisch)

gewahlt werden kann. Die Parameter-Taste , mit der auf die Parameter des Modus ,Capture Auto" (Automatische Erfassung) zugegriffen

werden kann. Die Aufzeichnung dauert héchstens 30 Sekunden.

- Eine Taste ,Mémoriser" (Speichern), 0 mit der die SchweiBndhte erfasst werden kdnnen.

- Und eine Zoom-Funktion Q, um die Grafik zu vergroBern (siehe Abschnitt ,,Fonction zoom" (Zoom-Funktion) unten).

Zoom-Funktion

Die Software bietet die Mdglichkeit, das Oszilloskop zu vergréBern. Dazu klicken Sie einmal auf die Taste ,Zoom" (VergroBern) (0 Abb. 5). Es
werden 4 Grafikzeiger (2 horizontale und 2 vertikale) angezeigt. Bilden Sie mit diesen Zeigern ein Rechteck um den Bereich, der vergroBert werden
soll. 6). Danach auf die Taste Zoom klicken (Abb. 7). Um zur normalen Ansicht zuriickzukehren, klicken Sie einfach auf die Taste ,Retour" (Zuriick).

e
50~ I -800
45— 700
40-|

-600
35—
-500
30-
25- L
5
@ 20- I -300
= |

60 72 84 96
Temps (s)

Abb. 6: Grafik vor der VergréBerung

Weino)

Oscilloscope

Tension

50-
45-
40-
35-

30-

-255.9
-240.0
-220.0
-200.0
-180.0
-160.0

N/

-1400
1200 @

c
-1000 @
-80.0
600
400
200
-00

.1 -
3014 3716 4419 5121 584 656 7229

Temps (s)

Abb. 7: Grafik nach der VergréBerung
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ERFASSUNG

Manuelle Erfassung

Zur manuellen Erfassung aktivieren Sie ,Manuel" (Manuell) im Feld ,Capture mesure® (Messung erfassen). Ein Feld START 6&ffnet sich ( 0 Abb. 5) das
bei laufender Erfassung zu einem ,STOP"-Feld wird. Um mit dem Aufzeichnung von Messungen zu beginnen, aktivieren Sie das Gerat entweder (iber

die Fernbedienung (9 Abb. 5) oder Uber das Gerat durch Schweien, dann klicken Sie an jedem Punkt, an dem eine Erfassung gew[]nscht wird, in
das Feld u Die Aufzeichnung der SchweiBnaht beginnt.

Um die Aufzeichnung anzuhalten, klicken Sie in das qq n Den Vorgang bis zur Fertigstellung der gewiinschten Naht oder der gewiinschten Anzahl
an Messungen wiederholen.

Automatische Erfassung

Die Erfassung kann automatisch erfolgen, wenn Sie das Feld ,Capture Auto" (Automatische Erfassung) (e Abb. 5) aktivieren. Stellen Sie zunachst
die SchweiBparameter ein. Wie im Modus ,Multimetre® (Multimeter) finden sich die folgenden Elemente in den Parametern zur automatischen Erfas-
sung:

Ausloseschwelle: Wert des Stroms oder des Durchsatzes, ab dem die Datenerfassung beginnt.
Zeit zwischen den Punkten: Zeit zwischen 2 SchweiBpunkten. Die Aufzeichnung wird nach dieser Zeit beendet.

Klicken Sie - -
zur Validierung der Parameter auf i

' Capture scope ﬂ

" Seuil déclenchement g] 20 A
Seuil declenchement oz i] 20 I/min
Temps interpoint g] 1.0

Abb. 8: Automatische Erfassung der Parameter

Der automatische Modus fiir das Oszilloskop funktioniert auf dieselbe Weise wie derjenige fiir den Multimeter. Zuerst aktivieren Sie das Gerat (iber

die Fernbedi€nung (9 Abb. 5) oder durch den Start einer SchweiBung. Klicken Sie dann auf die Taste u (0 Abb. 5). Die Software erfasst jede
SchweiBnaht, sobald die Stromstarke oder der Durchsatz die ausgewahlte Ausloseschwelle iberschreiten. Die Aufzeichnung wird beendet, sobald
die Intensitat oder der Durchsatz unter die Ausldseschwelle fallen. Zwei Ereignisse ermdglichen das Anhalten der Messungen: Der Benutzer klickt auf

die Taste n (0 Abb. 5) oder die Erfassungszeit betrégt 30 Sekunden.
AUFZEICHNUNG UND DRUCK

Am Ende der Aufzeichnung konnen die Aufzeichnungen des Oszilloskops (max. 10 Kurven) gespeichert und angezeigt werden. Es genigt ein Klick
auf die Taste E (0 Abb. 5), die Benennung der Aufzeichnung und ein Klick auf BN Kiicken Sie zur Validierung der Aufzeichnung auf das Feld

=

f‘. Liste des enregistrements S|
i Enregistrements ‘

Jtest produit 4 Voo

Abb. 9: Fenster zum Hinzufiigen von Aufzeichnungen

Die durchgefiihrten Aufzeichnungen kdénnen erneut gedffnet werden. Klicken Sie auf das Menu ,Enregistrement” (Aufzeichnung) und dann auf
,Ouvrir® (Offnen). Das folgende Fenster &ffnet sich (Abb.10).
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duit
test produit 2

_'I: Supp tout

Abb. 10: Aufzeichnungsliste

Um eine bereits erstellte Aufzeichnung zu 6ffnen, wahlen Sie sie aus, indem Sie sie anklicken und dann auf klicken.
Um eine Aufzeichnung zu l6schen, wahlen Sie sie aus, indem Sie sie anklicken und dann auf klicken.

Um alle Aufzeichnungen zu léschen, klicken Sie in das Feld [ Supp tout |

17
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MODUS VALIDIERUNG
BESCHREIBUNG (Abb. 11: Seite Kalibrierung)
Caliweld - ' r BNy
Fichier Mode Enregistrement 7
0 N* série [0122456785 N'iderthoaton [ |
e Produit o Informotions |
| Febacant GYs Type matésel [Poste e soudure
Procédé MIGMAG ﬂ Forxction matérel W
Modéle INEOPLUSE 500G MIG Teron simartation [s0 w|  3Pn a
b - T —

AjoutModif
Scénario Uo machine 200 v [

of Canaux | Liste points |
2curce effcheus
I_V Tensic |7 N | Tenson | Counnt | Veesse | Gz
s~ 1 145 100 10 | 00
; 2 208 1320 62 | 00
|¢ Lourar |7 3 %7 | 2540 ns 00
frrus | « 28 ;0 167 | 00
5 390 | 500 220 | 00
|7 Vitesse |—
m/min
I Gaz [_ .
wn S Démarrer _
Historique
MODE: Validation ETaT  [Cemmee 01022021 1615

Abb. 11: Seite mit den Kalibrierungen

Bevor Sie mit der Validierung beginnen, befolgen Sie das Verfahren zur Uberpriifung des SchweiBgerits und

2 Die Validierung eines Produkts erfolgt notwendigerweise an einer Widerstandslast
der Widerstandslast (Anhang S. 24)

Dieser Modus bestatigt die Leistungen des Produktes und gibt eine Validierung aus, die die Ubereinstimmung oder die Nichtiibereinstimmung mit der
Norm EN50504 anzeigt.

Um die Leistungen eines Produktes zu validieren, muss man eine Datenerfassung nach einer vorhandenen oder neuen Vorgabe durchfiihren.

Die Kalibriervorgaben fiir die SchweiBgerdte werden mit dem CALIWELD-Koffer geliefert. Bei Verwendung eines SchweiBgerats von einem anderen
Hersteller ist es mdglich, die Vorgaben selber anzulegen und zu bearbeiten. Die einzige Bedingung ist, dass die Norm EN50504 oder EN 60974-14
(S. 6) am Ende der Validierung erfiillt ist.

(Erfassungen im Modus Manuell, besondere Konfigurationen ...). Weitere Informationen zu diesen Produkten

f Einige synergistische Produkte benétigen spezielle Vorgaben, um das Risiko einer Fehlmessung zu vermeiden.
finden Sie im Anhang S. 30.

Die erste Seite des Modus ,Validation™ (Validierung) ist die Seite mit den Kalibrierungen. Hier werden die Vorgaben fiir die Validierung festgelegt.
Folgende Felder sind auszufiillen:

- ,N° de série" (Seriennummer) des Gerdts o.a
- ,N° d'identification™ (Kennnummer) o.b: Identifizierung des Kundengerats

- Abschnitt ,Produit" (Produkt) 9 der, sobald er ausgefiillt ist, automatisch den Abschnitt ,Informations" (Informationen) ausfiillt.
Das Feld ,n° Dévidoir" (Seriennummer des Drahtvorschubkoffers) muss ausgefiillt werden, wenn der Drahtvorschubkoffer vom SchweiBgerat
getrennt ist.

- Ein Abschnitt ,Informations™ (Informationen) 9 wird automatisch ausgefiillt, auBer die Felder ,tension alimentation™ (Versorgungsspannung)
und ,U, machine™ (U0 Gerdt), die vom Benutzer ausgefiillt werden miissen. ,U, machine (U0 Gerdt) die Leerlaufspannung . Sie muss vorher mit
einem Multimeter oder dem Caliweld gemessen werden, wenn der Benutzer das Anzeigefeld (Spannung) aktiviert hat.

- Ein Abschnitt ,,Canaux™ (Kanale) 0, der die Auswahl der Kanale ermdglicht, die wahrend der Validierung gemessen werden sollen. Aktivieren
Sie das Feld ,Source™ (Quelle) in der Spalte ,Source"™ (Quelle).

Anmerkung: Wenn Sie ein Gerdt mit Digitalanzeige verwenden, sollten Sie das Kastchen ,Afficheur" (Anzeige) aktivieren. Die Software-Messung
und die Anzeige des auf dem Gerat angezeigten Wertes kénnen verglichen werden (Ein Feld ,Tension U" (U0 Spannung) 6ffnet sich im Abschnitt
LInformations" (Informationen)).

- Ein Abschnitt ,Liste de points® (Punkteliste) 9 (siehe Abschnitt ,Wenn Vorgaben erstellt werden™).
- Ein Abschnitt ,,Parametres" (Parameter) 6 mit dem die gewiinschte Norm, Klasse und Typ gewahlt werden kénnen.
- Ein Abschnitt ,Pertes cable™ (Kabelverluste) o, mit dem der in den SchweiBkabeln entstandene Spannungsabfall Gberpriift werden kann.

WENN VORGABEN ZUR VERFUGUNG STEHEN

Die Software wird mit schon gespeicherten Vorgaben fiir die SchweiBgerate geliefert. Wenn der Benutzer eines von diesen Geraten besitzt, kann er
die in der Software oder auf der Internetseite entsprechenden und verfiigbaren Vorgaben nutzen (die Aktualisierungen dieser Produktblatter sind auf
der Website des Herstellers verfuigbar). Die Datenbank kann importiert oder direkt in der Software bearbeitet werden (Achtung: Das Importieren einer
Datenbank fiihrt zum Verlust der bestehenden Vorgaben. Achten Sie darauf, dass dieser Import bei der ersten Verwendung erfolgt).

Um die Vorgaben zu erhalten, die dem zu validierenden Modell entsprechen, bleiben Sie auf der Seite mit den Kalibrierungen des Modus ,Valida-

tion" (Validierung). Geben Sie die Seriennumme' des SchweiBgerats ein o Dann vervollstéandigen Sie die Informationen des Abschnitts ,Produit*

(Produkt) 9 Die Abschnitte der Seite mit den Kalibrierungen fiillen sich automatisch.
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Wenn jedoch eines der Elemente der Vorgabe gedndert werden muss, klicken Sie auf das Feld ,Ajout/Modif Scénario" (Vorgabe hinzufiigen/andern)

@ und andern Sie es (siehe Abschnitt ,Wenn Vorgaben erstellt werden).

WENN VORGABEN ERSTELLT WERDEN

Die Informationen werden manuell eingegeben. In diesem Fall klicken Sie auf ,Ajout/Modif Scénario" (Vorgabe hinzufligen/dndern) 9

Die Seite ,Scénario" (Vorgaben) 6ffnet sich:

Scénario -
Produit
Fabricant GYS

poche |MAGYS 400.GR MIG j
Procédé MIG/MAG -
Canaux dlessai |
afficheur min max
Tension [ mgmng
g M [ g s
Veesse &7 S mimin
( Gaz g[__ QL_ Umin
14

; Liste des points

Vitesse ‘I

m/min

N* | Tension | Courart | Veesse | Gaz | Supprimer

- " 1
Mémoriser

16

Retour

Abb. 12: Seite mit den Vorgaben

Um neue Vorgaben zu erstellen:
- Anhand von bestehenden Vorgaben: Offnen Sie die Seite , Ajout/Modif Scénario" (Vorgabe hinzufiigen/dndern) der bestehenden Vorgabe,
speichern Sie dann die gednderte Vorgabe unter einem anderen Namen (z. B. nach Modell oder Hersteller).
- Anhand von leeren Vorgaben: Fiillen Sie die nachstehenden Felder aus (bitte beachten Sie die GroB- und Kleinschreibung und die Beschran-

kung auf 20 Zeichen):

8]

elole @ | ©@ P e 6|0

- Hersteller: Produkthersteller.
- Modell: Name des Produkts.
- Verfahren: MMA - WIG - MIG/MAG

- Gerétetyp: SchweiBgerat
- Geréatefunktion: Stromquelle, Spannungsquelle, Drahtvorschub, Durchflussmesser ...

- Kanéle: Wahl der Kandle, die zur Validierung der Vorgabe erforderlich sind.

- Anzeige: Option, mit der die Messung der Software mit der Gerateanzeige verglichen werden kann.

- ~TRMS" (Echteffektivwert): Auswahl des Messmodus (TRMS, Durchschnitt, Sofort - siehe S. 12 Modus Multimeter -
Abschnitt Beschreibung)

- Testanschlussfelder: entsprechen der Produktleistung (max./min.): Leerlaufspannung, Strom, Drahtgeschwindig-
keit und Durchsatz (wenn Durchflussmesser). Fiir das Maximum muss man in den auf das Typenschild angezeig-
ten Werten nachlesen. Das Minimum entspricht den von dem Gerat ausgegebenen Werten.

- Taste ,Auto": Geben Sie den Strom oder die Spannung ein und klicken Sie auf die Taste ,Auto". Die Punkteliste
wird automatisch erstellt.

- Genauigkeitsklasse: Standard / Genauigkeit, je nach dem Grad der fiir die Validierung erforderlichen Genauigkeit.
- Typ (EN 50504): Konsistenz / Genauigkeit
- Typ (EN 60974-14): Validierung / Kalibrierung / Konsistenz

- Punkteliste: bestimmt die Werte, bei denen die Punktmessungen durchgefiihrt werden (S. 20).

- Das Feld ,Ajout" (Hinzufligen) ermdglicht es Thnen, Punkte manuell hinzuzufiigen.

- Das Feld ,Auto" erstellt die 5 Punkte automatisch aus den im Testanschlussfeld eingegebenen Informationen.
Nach der Erstellung des ersten Punktes erscheinen zwei Felder, das Feld ,Modif* (Anderung), das die Anderung
eines Punktes erlaubt, und das Feld ,Sup" (Loschen), das das Loschen eines Punktes ermdglicht.

- Léschen: léscht die Vorgabe.

- Speichern: speichert die Vorgabe.

- Zuriick: ermdglicht das SchlieBen der Seite ,Vorgaben".

Alle Kriterien sind in der Norm EN 50504/ EN 60974-14 festgelegt. Darum miissen alle Felder ausgefiillt wer-

den.

Wie werden eigene Vorgaben erstellt?
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e Flllen Sie zuerst die Felder der Abschnitte ,Produit® (Produkt) o und , Informations" (Informationen) 9 aus.

e Dann wahlen Sie die zu messenden Kanale im Abschnitt @ Wenn das Gerat Uber eine Digitalanzeige verfiigt, die den Wert des gewahlten Kanals
anzeigt, markieren Sie das Feld ,Afficheur® (Anzeige).

e Uberpriifen Sie dann die Abschnitte @ und @ Der Abschnitt ,Plage d'essai" (Testanschlussfelder) ist wichtig, da er die Informationen enthalt,
die die automatische Erstellung der Punkteliste ermdglichen.

Klicken Sie auf die Taste ,Auto" des Abschnitts ,Liste de points" (Punkteliste) @

5 Arbeitspunkte werden automatisch erstellt, dann gibt es zwei Auswahlmdglichkeiten:

e - Die Punkte sind geeignet, in diesem Fall gehen Sie auf Start. B

e - Die Punkte sind nicht geeignet, gehen Sie in diesem Fall auf den zu korrigierenden Punkt und klicken Sie auf die Registerkarte ,Modif* (Andern).
Die Seite ,Modification de points® (Anderung von Punkten) (Abb. 13) 6ffnet sich

Medification point X

Tension =)
Courant 2 8000 A
Vitesse fil 4 00 mimin
Gez 4 00 Umin

Abb. 13: Seite Anderung von Punkten

Geben Sie die gewtlinschten Werte fiir jedes Feld ein und klicken Sie auf . Es miissen 5 Messpunkte eingegeben werden. Die Software verwal-
tet den ansteigenden Teil (vom Minimum zum Maximum) und die Erstellung der absteigenden Punkte (sobald das Maximum erreicht ist, wiederholt
die Software automatisch 5 Punkte vom Maximum zum Minimum). Zum Loschen eines Punkts klicken Sie auf ,Sup" (Loschen).

Das Loschen einer Vorgabe kann nicht riickgangig gemacht werden. Eine geloschte Vorgabe kann nicht wie-
derhergestellt werden. Denken Sie an ein regelmédBiges Backup.

Speicherung der Vorgabe
Wenn die Punkteliste ausgefiihrt und die Erstellung der Vorgabe beendet ist, klicken Sie auf ,Mémoriser" (Speichern) (Nr. @ Abb. 12) (die Vor-
gabe integriert die Software-Datenbank) zum Speichern und ,Retour" (Zuriick) zum Beenden. (Nr. @ Abb. 12)

START

Die Seite ,Etalonnage" (Seite mit den Kalibrierungen) muss vor dem Start der Validierung vollsténdig ausgefiillt werden.

e B e

Fichier Mode Enregistrement ?

N° série [0123456789 N* Kentfication |
Produit | Informations
Facat o - SS——— e | |
Procédé I | Fonction matériel [Source detenson |
Moddle NEOPLUSE 500G MIG hal Tension almentation | 400 v i
N* Dévidor I Plage essai 14.5-39.0V 10-500A

Ajout/Modif

Scénario Uo machine

~ Canax | - Listepoins |

source afficheur

|7 Tension |7 N | Tension | Courant | Veesse | Gaz I
fravs < 1 15 | 100 | 10 | 00
2| 26 | 1220 | 62 | 00
p Courant |¢ 3 %7 2540 1ns 0.0
A Jrrvs | s 28 | a0 | 167 | 00
s | 390 | 5000 | 220 | 00
|7 Vitesse fil I_
mimin
I— Gaz |
| 17" pemarer 18, -
istorique
MODE: Validation ETAT.  [Connecieny 01022021 1615

Abb. 14: Ausgefiillte Seite , Etalonnage" (Seite mit den Kalibrierungen)
VERLAUF
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Die Taste ,Historique™ (Verlauf) (Nr. @ Abb. 14) ermédglicht die Offnung der Seite ,Historique validation" (Validierungsverlauf). Wenn das SchweiB-
gerat mit Caliweld validiert wurde, ist die Validierung in diesem Verlauf sichtbar. Er kann in PDF gedruckt, in .csv exportiert oder liber das Menii
LEnregistrement” (Aufzeichnung) geldscht werden.

Historique validation X
Fichier Mode Enregistrement ?
Historique d etalonnage Equipement
GYS_11111_25-06-2020.pdf No sére produit: 11111
Fabricant: GYS

LI Date

Modéle

Historique d etalonnage
_1502010932000001_24-5-2016.pdf

Equipement
No série produit: 1502010932000001
Fabricant

Commentaire |

[ pate Modéle Procédé __ Staws
o | Ll_l [ 24052016 T220 DCHF FVTIG TG NOK |
Abb. 15: Aufzeichnung und Druck des ,Validierungsverlaufs".
Klicken Sie auf das Feld ,Retour" (Zuriick), um zu beenden.
Die Validierung kann jetzt mit der Taste ,Démarrer" (Starten) gestartet werden (Nr. @ Abb. 14).
Produktkontrolle nach der Norm 60974-4 (SIEHE ANHANG):
r Contrdle norme 60974-4 @
OFF (AUS): Die Validierungsseite 6ffnet sich (Abb. 16)
ON (EIN): Die Seite mit der Testkonfiguration wird angezeigt (siehe AUCUN>> ]
unten) ¥ <cAUCUN>>

OFF

- ON
| 7

1 - Aktivieren Sie die Felder, die den durchgefiihrten Uberpriifungen | 2 - Am Ende der Validierung wird ein Fenster gedffnet, das die Ergebnisse

entsprechen. der durchgefiihrten Uberpriifungen anzeigt.
- - . " — N
Configuration de la séquence d'essai o — e Résultat des essais  J N S|
— Etat visuel fee— Etat électriq ! _ Examentvisvel [ Essaiélectriq |
H [ Tout [~ I—— i <<AUCUN>> | Longueur du cordon secteur 00 m
Etat général du produit 2 du de q v E s
s . Cables d'alimentation <<AUCUN>> ﬂ Résistance du conducteur de protection 0.0 ohm
Cables d'alimentation g o 3
| T Sosiads o Résistances disolement: Torche/porte électrode <«<aucun>> e
c::] = : sl S v Circuit d'alimentation-Circuit de soudage [V T aucuns || Résistances disolement
les du circul SOl
s i F Circuit de soudage-Circuit de protection v Intemupteurs <«<aucun>> e Circuit d'alimentation-Circuit de soudage 0.0 Mohm
Indicateurs de mesure v zlm.: ::a:irnen::oiimuit o prota:i:m g Indicateurs de mesure <<AUCUN>> ﬁ Clcuit :::udag-e-awﬂ dedewe':: 0.0 Mohm
e i ircuit d'alimentation-Surface accessible ampes <«<aucun>> e Clm.t almo' n-Circuit de protection | 0.0 Mohm
Circuit de refroidissement v Tension & vide v Circuit de <«<aucuN>> e Circuit d alimentation-Surface accessible [~ 0.0 Mohm
e Circuit de gaz <<AUCUN>> :‘
Circuit de gaz v S
emer 3 forg coce [_<caucue> | Tersen@ vee d oov H
|
|
L __ — |

3 - Fillen Sie vor der Validierung alle Felder aus.
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Caliweld - V02.00 vt T - - - - o

Fichier Mode Enregistrement ?7

— | Produit | *ﬂiﬁ—

NFsérie

Température ambiante 00 eC

Modele

MAGYS 4004 MIG

Date validation 26 |§ |02 \mm 2021

Canaux J Produit F
é Consigne | Mesure Ecart Afficheur — M
Tension
y 158 | 00| 00|lljo.0 21)
Coura nt 360 00 00 /W & Manuel Paramétres
A ¢ Auto >>
i i 00:00
Vitesse fil 0 oo oo u

m/min
—%@—

Point: | 1a/15
Retour Pglnt
suivant

‘ MODE: Validation ETAT. | Connecié 26022021 1410

Abb. 16: Validierungsseite

Vor Beginn der Erfassung miissen Sie auf der Validierungsseite in den folgenden Abschnitten einige Angaben priifen:

,Divers" (Verschiedenes) @:

- Temperatur: Die Isttemperatur wird angegeben, kann aber bei Bedarf geandert werden,

Datum,

,Capture mesure" (Messung erfassen): zwei mogliche Modi, manuell und automatisch (siehe Abschnitt ,Capture®™ (Erfassung)) @,
,Canaux" (Kandle): gibt die Messwerte in den ausgewahlten Kandlen an @,

,Points" (Punkte): gibt den durchzufiihrenden Messpunkt an (10 Punkte, die gemaB der Norm durchzufiihren sind) @,

Taste ,,Point suivant" (Folgepunkt): geht zu einem neuen Punkt @,

Das Feld ,Retour" (Zurtick), um zur Seite ,Etalonnage" (Kalibrierung) zurtickzukehren @

Die Taste ,Lancement soudure" (SchweiBung starten) (Nr. @) ist eine Fernbedienung der Last.

ERFASSUNG

Die Aufzeichnung der Werte erfolgt manuell oder automatisch.

~Manuelle Erfassung"

Im Abschnitt ,,Capture mesure" (Messung erfassen) aﬁren Sie das Feld ,Manuel" (Manuell). Starten Sie die SchweiBung (Nr. @ Abb. 16) und klicken

. Die Speicherung der Werte beginnt. Die Software zeichnet die Messungen der SchweiBndhte
auf und vergleicht sie mit dem Sollwert, der bei der Erstellung der Punkteliste angegeben wurde. Die roten Kastchen werden griin, wenn die Datenwerte
eine korrekte Abweichung zwischen dem Messwert und dem Sollwert aufweisen (siehe Abschnitt Analyse der SchweiBnahtwerte). Klicken Sie auf das
Feld "STOP“ n um die Erfassung der SchweiBnaht anzuhalten (die Aufzeichnung muss gemaB Norm mindestens 10 Sekunden betragen). Gehen Sie

Sie zum gewdlinschten Zeitpunkt auf das Feld ,START"

zum Folgepunkt und wiederholen Sie diesen Vorgang, bis 10 Punkte ausgefiihrt sind.

Anmerkung: Die Aufzeichnung kann so oft wie notig wiederholt werden, indem Sie erneut auf das Feld START und dann auf STOP

klicken.
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,Capture Auto" (Automatische Erfassung)

Um die automatische Erfassung zu aktivieren, gehen Sie zur Registerkarte , Paramétres" (Parameter) &2 Dann aktivieren Sie das Feld ,Auto™ im

Abschnitt “Capture Mesure™ (Messung erfassen).

Fig.17
Capture validation & Capture validation ﬂ

iSeuildéclenchement g 20 A euil déclenchement g 20 A

Seuil declenchement aaz 20 - uil déclenchement gaz 20 . Um die Parameter des Modus Au-
§ A g L R tomatisch zu andern, nachdem die

Temps interpoint 10 s Temps interpoint 10 Erfassung der Werte begonnen hat,
i i S missen Sie in den Modus Manuell
Durée d'acquisition g 200 s Durée d'acquisition i 200 s wechseln (Sicherheit, damit der Be-

nutzer die Parameter nicht wahrend

einer Messung andert).

Ausloseschwelle: Wert des Stroms oder des Durchsatzes, ab dem die Datenerfassung beginnt.

Anderbare Datenerfassungsparameter fiir den Modus ,Capture auto" (Automatische Erfassung):
Ausloseschwelle: Wert des Stroms, ab dem die Datenerfassung beginnt.
Zeit zwischen den Punkten: Zeit zwischen 2 SchweiBpunkten. Die Aufzeichnung wird nach dieser Zeit beendet.

Klicken Sie zur Validierung der Parameter auf das Feld .

Starten Sie die SchweiBung (Nr. @ Abb. 16). Der automatische Modus beginnt mit der Erfassung von Werten, sobald die Ausléseschwelle
Uberschritten wird. Die Aufzeichnung dauert 10 Sekunden, die Erfassung der Werte erfolgt nach den 10 Sekunden. Sobald die erste Erfassung
durchgefiihrt wurde und korrekt ist, klicken Sie auf ,Point suivant® (Folgepunkt). Fahren Sie fort, bis alle 10 Punkte abgeschlossen sind.

Sowohl bei der manuellen als auch bei der automatischen Erfassung kann mit den Tasten ,,Point Suivant" (Folgepunkt) und ,Point Précédent"

(Vorheriger Punkt) durch die verschiedenen Punkte navigiert werden (@ Abb. 17 und @ Abb. 16). So kann jeder Punkt so oft wie nétig und zu
Jedem beliebigen Zeitpunkt wahrend der Validierung neu gemessen werden. Setzen Sie eine Erfassung im Modus ,Manuel® (Manuell) oder ,Automa-

tique™ (Automatisch) fort.

Analyse der Werte, die im Abschnitt ,,Canaux" (Kandle) angezeigt werden

Canaux
Consigne ] Mesure | Ecart ‘ Affichage

Tension
- 165 452 [ |
i |

Cou;ant 500 | 502 |6

Vitesse 50 00 -

_m/min_

Sollwert: Wert, der bei der Erstellung der Vorgaben in der Punkteliste angegeben wird (entweder durch eine vorhandene Vorgabe bestimmt oder vom
Benutzer gewahlt).

Messwert: Der mit dem Kalibrierkoffer gemessene Wert des SchweiBgerats.

Abweichung: Sollwert - Messwert, das Kastchen erscheint griin, wenn er innerhalb der Toleranzen der Tabelle liegt (siehe Tabelle im Abschnitt Erin-
nerung an die Norm S. 4), ansonsten rot.

Anzeige: Das ist der Anzeigewert des Schweigerdts. Wie bei der Abweichung erscheint das Feld griin, wenn der Wert innerhalb der Toleranz liegt,
ansonsten rot.

Folgende Ergebnisinterpretation:

Die ,Sollwerte™ fiir die drei Kandle waren: 16,5 V fiir die Spannung, 50,0 A fiir den Strom und 5,0 m/min fiir die Drahtgeschwindigkeit.
Nach den 10 Sekunden Aufzeichnung merkt man, ob der Benutzer sich auf den Wert des Stroms (50,2 A) gestiitzt hat. Wenn die Abweichung
konform zur Toleranz der Norm ist, leuchtet das Feld griin.

Die Werte fiir Spannung und Drahtgeschwindigkeit stimmen nicht mit den eingegebenen Sollwerten (iberein. Die Abweichung ist zu gro3 und
Uiberschreitet die Toleranz. Die Felder erscheinen rot. Es ist jedoch mdéglich erneut zu messen, um die richtigen Werte zu erzielen. Wenn dies nicht
maoglich ist miissen Sie zum nachsten SchweiBpunkt fortfahren, die Validierung weiterfiihren, und dann den Validierungsbericht drucken. Die Vali-
dierung wird als fehlerhaft angezeigt. Das Gerat muss von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal repariert werden.
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Nach dem Messen aller Messpunkte klicken Sie auf die Taste , Terminer" (Beenden) (Nr. @ Abb. 17) unten rechts im Fenster.

Teniion @
Cou;ant 500 | 18 [ @ :AM::“. Paramétres

>> |
Vitesse fil 00:00
o - 50 oo [EE

N 26 ) —27 e
, O?” ' Terminer
Précédent

MODE: Validation 25062016 1446 |

Retour

Abb. 18: Ende der Datenerfassung (letzter Punkt 1b + Feld ,Terminer" (Beenden), das sich éffnet)

Die Seite ,Commentaire™ (Anmerkungen) 6ffnet sich. Hier kénnen Sie eine Anmerkung zur Aufzeichnung hinzufiigen.
Diese Anmerkung erscheint im Verlauf. Driicken Sie auf das Feld zur Validierung.

Abb. 19: Einfiigen einer Anmerkung

Aktivieren Sie das Feld ,Signature électronique" (elektronische Signatur), wenn sie in der Datenbank vorhanden ist.

Aus dem Fenster ,Anmerkungen" wird ein Bericht gedffnet, der als ,Protokoll* oder ,Validierungsbescheinigung® bezeichnet wird.

Abb. 20: Erstellter Bericht

Folgende Felder miissen ggdf. ausgefiillt werden:
Kennnummer

Betreiber: (Name der Person, die die Validierung durchgefiihrt hat)

Falligkeit: (Datum der nachsten Validierung. Dieses Datum wird gemaB der zuvor gewahlten Klasse vorgeschlagen, kann aber bei Bedarf geandert

24 werden).

Kundenauswahl (ruft Kundeninformationen ab, wenn sie in der Datenbank vorhanden sind)
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Rapport validation X
Statut général RESULTATS
Apparence visuelle: OK tension: NOK
Réglages: NOK courant: NOK
Pertes cable
Perte: OFF
Mesures
) . Valeur Valeur Moyenne Ecatt i~
o I L] | P | consigne | mesure | mesures | mesures | affic
Mia 158V 162V (
Mib  NOK 158V 159V 16.05V 025V (
M2a 197V 196V (
M2 NOK 197V 198V 19.70V 0.00v (
M3a 236V 237v (
M3b  NOK 236V 241V 2330V 030V (
Mda 275V 27V (
Mdb  NOK 275V 276V 2735V 015V (
| Y e | _1_I
« >
Commentaire
test 1

Abb. 21: Erstellter Bericht

Die Informationen werden angezeigt, bevor die Datei im PDF-Format gedffnet wird. Driicken Sie auf die Taste ,Page mesure" (Seite mit den
Messwerten) Der Rest des Berichts wird angezeigt.

Das Feld ,,Retour™ (Zuriick) ermdglicht die Riickkehr zur Seite 1 des Berichts.

Klicken Sie auf ,Enregistrement™ (Aufzeichnung), dann auf:

- ,Imprimer" (Drucken), um den Bericht im PDF-Format zu erstellen (Anhang - Validierungsbescheinigung).

- ,Exporter" (Exportieren), um einen Bericht im .csv-Format zu erstellen (kompatibel mit allen Tabellenkalkulationen: Excel, Ordner (LibreOffice),
usw.). Das .csv-Dokument ermdglicht eine individuelle Gestaltung des Berichts. Nach der individuellen Gestaltung kann aus der Tabellenkalkulation
auch in PDF exportiert werden. Eine Modelldatei befindet sich auf dem mitgelieferten USB-Stick.
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VORGEHENSWEISE BEI DER UBERPRUFUNG EINER EINSTELLUNG AM SCHWEISSGERAT

Vor der Einstellung des Produktes muss man:
1. das SchweiBgerat an die Widerstandslast anschlieBen, vorzugsweise mit dem verwendeten Massekabel und dem verwendeten Brenner. Andern-
falls sind Kabel mit den gleichen Abmessungen (Lange und Querschnitt) zu verwenden.
. die Brennertaster-Steuerung des Brenners anschlieBen,
. prufen, ob die Messgerate angeschlossen und eingeschaltet sind,
. das SchweiBgerat anschlieBen und einschalten,
. das Gerat im gewunschten Verfahren konfigurieren.
. 5 Minuten warten.
Um die Bemessung einer Einstellung durchzufiihren:
7. Den zu priifenden Parameter des SchweiBgerats einstellen,
8. Die Widerstandslast (Kapitel Widerstandslast) einstellen
9. Auf den Brennertaster dricken.
10. Messen:
- die Werte des Stroms und der Gleichpannung (Kapitel Widerstandslast).
- den Wert der Drahtgeschwindigkeit auf dem Tachometer nach 10 Sekunden (bei stabilisierter Geschwindigkeit).
11. Den Brennertaster freigeben.

aoulhwWN

1. Widerstandslast

Die Norm fordert, dass Stromquellen (MMA und WIG) und Spannungsquellen (MIG) unter Gleich- Spannung und Strom gepriift werden miissen.
mussen.

Die von der Norm angegebenen Formeln sind:

MMA & SUB ARC (UNTERPULVERSCHWEIBEN): U(V) = 20 V + 0,04 x I(A) unter 600 A
WIG: U(V) = 10 V + 0,04 x I(A) unter 600 A
MIG: U(V) = 14 V + 0,05 x I(A) unter 600 A

e Bei MMA- und WIG-Geraten, die als Stromquelle dienen, wird die Spannung mit der Widerstandslast so eingestellt, dass sie dieser Soll- Span-
nung entspricht.
e Bei MIG-Geraten, die als Spannungsquelle dienen, wird der Strom mit der Widerstandslast so eingestellt, dass sie diesem Soll- Strom entspricht.

Strom (A) MMAVE‘;S‘::?_ICVRECI&L\‘)T E"})PU"' WIG (V) MIG (V)
40 21,6 11,6 16,0
60 22,4 12,4 17,0
80 23,2 13,2 18,0
100 24,0 14,0 19,0
150 26,0 16,0 21,5
200 28,0 18,0 24,0
250 30,0 20,0 26,5
300 32,0 22,0 29,5
400 36,0 26,0 31,0
500 40,0 30,0 39,0
600 44,0 34,0 44,0

Vergleichstabelle der Soll-Spannungen und Stréme.

2. Praktische Anwendung

Anhand der Vergleichstabelle kénnen wir ein Strom-/Spannungspaar fiir eine Priifung auswahlen und so den
Widerstandswert unserer Last mit der Gleichung R= U/I bestimmen.

Um den genauen Wert des entsprechenden Widerstands zu erreichen, muss man folgende Gleichung nutzen:

Die Strom-/Spannungspaare sind im Abschnitt ,Definition der Widerstdnde" in den Handbliichern ,Widerstandslasten® von CALIWELD LOAD 320A
und 550A angegeben.
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3. Korrektur der Spannungsabfédlle in den Kabeln

Die Priifung eines SchweiBgerates erfolgt am Ausgang des Gerats und nicht an den Anschliissen der Last. Die Messergebnisse kdnnen daher durch
den Spannungsabfall in den Kabeln, der durch

ihre Widerstande erzeugt wird, verzerrt sein.

Man muss die Messung mit den in der folgenden Tabelle angezeigten Werten angleichen, um die Spannung an den Anschliissen des Produktes zu
erhalten.

Spannungsabfall in den SchweiBkabeln aus Kupfer und Aluminium bei normalen und hohen Temperaturen:

Querschnitt des Spannungsabfall CCA / 100 A / 10 m Kabel bei verschiedenen Temperaturen
Leiters Kupferleiter Aluminiumleiter

mm? 20 °C 60 °C 85 °C 20 °C 60 °C 85 °C
10 1,950 2,260 2,450 - - -
16 1,240 1,430 1,560 - - -
25 0,795 0,920 0,998 1,248 1,450 1,580
35 0,565 0,654 0,709 0,886 1,030 1,120
50 0,393 0,455 0,493 0,616 0,715 0,778
70 0,277 0,321 0,348 0,440 0,511 0,555
95 0,210 0,243 0,264 0,326 0,379 0,411
120 0,164 0,190 0,206 0,254 0,295 0,321
150 0,132 0,153 0,166 0,208 0,242 0,263
185 0,108 0,125 0,136 - - -
240 - - - 0,126 0,146 0,159

2Bei Verwendung von Wechselstrom konnen die entsprechenden Werte wesentlich héher sein,
je nach Konfiguration der Kabel
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05

FEHLERBEHEBUNG

L

Liste der Fehlermeldungen

Unerlaubter Validierungskoffer.

Die Sicherheitsdatenbank aktualisieren.

1. Abrufen der Sicherheitsdatenbank von der Internetseite

2. Kopieren - diese Datenbank in den Ordner einfiigen
C:\\ProgramFiles\caliweld\Ressources\database\

3. Dann die Sicherheitsdatenbank in die Software importieren
(Abschnitt ,,Datenbank® S. 11).

Max. 2 Kanale.

Im Oszilloskop-Modus kann man nur 2 Kandle auswahlen.

Max. 10 Gase.

Es ist mdglich, maximal 10 verschiedene Gase mit ihren
Koeffizienten einzutragen.

Maximal erreichte Punkte

Die gespeicherten Punkte l6schen.

Maximale Dauer 1 Std.

Im Multimeter-Modus gibt es eine 1 Stunde beschrankte
Aufnahmekapazitat.

Fehler beim Druck des Berichtes.

Die Software neu installieren oder den Kundendienst

kontaktieren.

Pflichtfeld / Unzulassiger Wert.

Die roten Felder ausfiillen.

Zugelassene Zeichen - _ 0-9 a-zA-Z

Nur die zugelassenen Zeichen benutzen: 0-9 a-z A-Z

PDF-Viewer schlieBen.

PDF-Viewer schlieBen.

SQL-Datei nicht vorhanden.

Die Software neu installieren oder den Kundendienst

kontaktieren.

Fehler beim Importieren/Exportieren der Datenbank

Die Software neu installieren oder den Kundendienst

kontaktieren.

Kein ausgewahlter Stromkanal.

Fiir die automatische Erfassung bei Stromauslosung den
Stromkanal auswahlen.

Gaskanal nicht ausgewahlt

Fiir die automatische Erfassung bei Auslosung des
Gasdurchsatzes den Gaskanal auswahlen.

Fehler bei Produktinformationen.

Die im Abschnitt ,Produkt" ausgefiillten Informationen im
Validierungs-Modus priifen.

Keine ausgewahlten Stromkanale.

Zumindest einen Stromkanal auswahlen.

Fehler bei Parameter der Punkteliste.

Die Parameter der Punkteliste priifen.

>

Bei einem Fehler umfasst die Software-Datei eine aufzeichnung.log-Datei, die den Verlauf des Geschehens
aufzeichnet. Senden Sie diese Datei per E-Mail an den Kundendienst, bevor Sie die Sitzung neu starten.

N

Andere Fehler

A.  Problem bei der Aufzeichnung

¥ Propriétés de : basesqlite

[ Gt | Sécuré. | Dot | Versons poidrtes |

Nom del'objet ©  C/\ProgramData'\CaliWeld \sqite \base sqite

Noms de groupes ou d Utssteurs
82, Systame
2 Siéphane JEGOU (stephane @GYS loca)
82, Admistrateurs (DELL312\Administrateurs)
2 isateurs (DELLYIZ\Wdsateuss)

Pour modfier les autonsations. chquez sur Modfier.

Autonsations pour Ltiisateurs

gen nicht Dann:

Lese- und Schreibrechte.

Contréle total
Modfication
Lectire et exéoueon
Lectire

Ecrture

Autodsations spécsies

Poue s ssossations spécides et es paranitres avancés. e &0 [ puancs |

Aovancé

Infomations sur e contréia d'acchs of las g0

g

=3

ok ) [amaer ]

reich zugreifen.

Mdoglicherweise akzeptiert die Software die Aufzeichnung von Punkt- oder Vorgaben-Erfassun-

- Uberpriifung des Programms C:\ProgramData\CaliWeld\sglite\ auf fiir den Benutzer aktivierte

Wenn das Fenster wie abgebildet erscheint, miissen Sie sowohl die Dummy-Wiedergabe als
auch die Wiedergabe und Ausfiihrung wieder aktivieren, indem Sie auf den Administratorbe-
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ORGANISATION DES SOFTWARE-ORDNERS (C:\\ProgramFiles\caliweld\)

Drei Hauptordner enthalten die Dateien, die zur Software gehoren:

1. C:\Users\...\AppData\Roaming\CaliWeld

ibrati |, calibration
1. calibration N i
’csvi 77| 4 historique
o
i i . voltmet
1. historique . voltmetre
. pdf
|, scope
1. sqlite
i |1 calibration
u ve:t t U historique
1. voltmetre
| scope
A
i 11 voltmetre

Fiir den Benutzer wichtige Ordner:

csv:
- Kalibrierung (Sicherungsordner fiir .csv-Dateien im Validierungsmodus).
- Verlauf (Sicherungsordner fiir .csv-Dateien im Verlauf).
- Spannungsmesser (Sicherungsordner fiir Multimeter und zugehdrige .csv-Dateien).
PDF:

- Kalibrierung (Sicherungsordner fiir PDF-Dateien in Validierung).

- Verlauf (Sicherungsordner fiir PDF-Dateien im Verlauf).

- Umfang (Sicherungsordner fiir Signale des Oszilloskops und zugehérige PDF-Dateien).
- Spannungsmesser (Sicherungsordner fiir Multimeter und zugehérige PDF-Dateien).

Diese Orte sind in der Standardversion der Software vordefiniert. Sie kénnen in der Registerkarte ,Sicherungsordner" des Meniis ,Datei" gedandert
werden (siehe S. 8).

2. C:\Program Files (x86)\Caliweld

. langues
1. Manuels g

»| | sqlite

. Ressources
Banc_Etalonnage.exe
4] libhpdf.dll
| 4] sqlite3.dll

Fiir den Benutzer wichtige Ordner:

e Ordner ,Manuell®
e Ressourcen-Ordner mit 2 Ordnern:
- Sprachen
- Sqlite (Ordner fir die Datenbank).
e Software Priifstand-Kalibrierung.exe (klicken Sie darauf, um die Software zu starten)

3. C:\ProgramData\CaliWeld

. database
, images
| scope

) sqlite

. voltmetre

|| tracelog

Fiir den Benutzer wichtige Ordner:

- Datenbank (Datenbankexport- oder -importordner).
- Bilder (Ordner fiir die Logos, die fiir den Validierungsbericht bendtigt werden).

e Datei aufzeichnung.log, die bei einem Fehler eine Aufzeichnung des Geschehens vornimmt. Senden Sie zuerst die Datei aufzeichnung.log und
starten Sie dann die Sitzung neu.
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LISTE MIT DEN PRODUKTEN, DIE KEINE BESONDERE KONFIGURATION BENOTIGEN

Marke

GYS

IMS

GYS

IMS

GYS

IMS

GYS
IMS
GYS

IMS

GYS

IMS

Alle Marken

Modelle / Produktpaletten

NEOPULSE

PULSEMIG
PROMIG / MAGYS
POWERMIG / HEAVYMIG

WIG, PROTIG / TITAN

IMS WIG / IMS WIG PRO

EXAGON CC
GENIUS CC
EXAGON CV

GENIUS CV

MULTIPEARL

MIG INVERTER GOLD MULTI

WIG / MIG / MMA

Parameter

Das Gerat in den Modus ,,MAN, 2T" stellen.
Wahlen Sie das Schutzgas Argon Co2 und
geben Sie den der Spule entsprechenden
Drahtdurchmesser an.

Fir die Drahtgeschwindigkeit die
Abwicklung in den Modus ,Manuell® stellen.

Aktivieren Sie die HF und driicken Sie nur
auf den Brennertaster, wenn die Last
eingeschaltet ist.

MMA in Position bringen (nicht gepulst) /
Rutilelektrode / Lichtbogenkraft bei -9.

Entweder in den Koffer-Modus (CV) oder
Drahtvorschub-Modus stellen. Drossel in
beiden Fallen auf -9 stellen.

Strom-Modus:
Im MMA-Modus die Arc-Force Funktion auf
0 % stellen.

Spannungsmodus:

Der Startalgorithmus macht es unmaglich,
den Start der Spannungseinstellung zu
Uberpriifen.

Bei niedrigem Strom und/oder niedriger
Spannung zusatzlich eine hohere Last (z. B.
70 A) einschalten, dann wieder auf normal
zuriickschalten, um die Stromquelle zu
starten.
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CERTIFICAT DE VALIDATION
NF- - EN 50504

numero: 202102000026B6C

Autorité de validation Client

Nom No client

Adresse Nom client

Code Service

Ville Adresse

Telephone Code

Mail Ville

Equipement

No série produit 986654740 RESULTATS
No identification

No série dévidoir

Fabricant GYS

Modele PROGYS 200A PFC MMG

Type Poste de soudure

Procédé MMA Réglages

Date de validation

Fonction Source de courant

Conditions de test 02/02/2021
Tension alimentation 230V -1Ph
Température ambiante 23 °C (+-3°C)
Plage essai 20.4-28.0V 10-200 A [JPASSE
Uo machine 96.0V

, o [JECHOUE
Méthode de validation
| Echéance validation
Numero 01/02/2022
Constat
Date 08/11/2021
CALIWELD GCU
Numero Operateur
Constat Anthony
Date 08/11/2021 Signature

Tolérances

Classe STANDARD - -
Type CONSISTANCE ommentaire
Bageleh Imprimé le 02/02/2021 Y
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CERTIFICAT DE VALIDATION
NF- - EN 60974

numero: 202102000025B6C

Autorité de validation Client

Nom No client

Adresse Nom client

Code Service

Ville Adresse

Telephone Code

Mail Ville

Equipement

No série produit 986654740 RESULTATS
No identification

No série dévidoir Apparence visuelle
Fabricant GYS

Procédé MMA Réglages

Date de validation

Type Poste de soudure
Fonction Source de courant

Conditions de test 02/02/2021
Tension alimentation 230V -1Ph
Température ambiante 23 °C (+-3°C)
Plage essai 20.4-28.0 V 10-200 A [[JPASSE
Uo machine 96.0V
Méthode de validation
| Echéance validation
Numero 01/02/2022
Constat
Date 08/11/2021
CALIWELD GCU
Numero Operateur
Constat Anthony
Date 08/11/2021 Signature
Tolérances
Classe STANDARD c .
Type VALIDATION emmentalre
Page 1 of 3 Imprimé le 02/02/2021 EN 60974

34
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Erinnerung an die Toleranzen der Norm EN 50504

EN 50504 STANDARDKLASSE

MESSUNG
Messung Toleranz Referenz Validierungsbereich
- o .
+/-10 % Des Istwerts Wenn zwischen 25 und 100 % der maxima
Spannung len Einstellung
+/-25% Der hdchsten Einstellung Wenn unter 25 % der maximalen Einstellung
i1 [v) i -
+/-10 % Des Tstwerts Wenn zwischen 25 l_Jnd 100 % der maxima
Strom len Einstellung
+/-25% Der hdchsten Einstellung Wenn unter 25 % der maximalen Einstellung
Geschwindigkeit +/- 10 % Des Istwerts
Gas +/- 20 % Des Istwerts
ANZEIGE
Spannung +/-2,5% Des Uo-Gerats
Strom +/-2,5% Der maximalen Einstellung
Geschwindigkeit +/- 10 % Des Istwerts
Gas +/- 10 % Des Istwerts
EN 50504 Prazisionsklasse
MESSUNG
Messung Toleranz Referenz Validierungsbereich
- o .
+-5% Des Istwerts Wenn zwischen 40 und 100 % der maxima
Spannung len Einstellung
+/-2% Der hochsten Einstellung Wenn unter 40 % der maximalen Einstellung
i 0, i -
+/-2,5 % Des Istwerts Wenn zwischen 40 l_.lnd 100 % der maxima
Strom len Einstellung
+/- 1% Der héchsten Einstellung Wenn unter 40 % der maximalen Einstellung
Geschwindigkeit +/-2,5% Des Istwerts
Gas +/- 20 % Des Istwerts
ANZEIGE
Spannung +-1% Des Uo-Gerats
Strom +/-1% Der maximalen Einstellung
Geschwindigkeit +/-2,5% Des Istwerts
Gas +/- 10 % Des Istwerts
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Erinnerung an die Toleranzen der Norm EN 60974-14

EN 60974-14 STANDARDKLASSE

MESSUNG
Messung Toleranz Referenz Validierungsbereich
- o N
+/-10 % Des Referenzwerts Wenn zwischen 25 und 100 % des hdchsten
Spannung Sollwerts
+/-2,5% Des Referenzwerts Wenn unter 25 % des hochsten Sollwerts
- o -
+/-10 % Des Referenzwerts Wenn zwischen 25 und 100 % des hdchsten
Strom Sollwerts
+/-2,5% Des Referenzwerts Wenn unter 25 % des hochsten Sollwerts
. o -
S +/-10 % Des Referenzwerts Wenn zwischen 25 und 100 % der hochsten
Geschwindigkeit Einstellung
+/-2,5% Der hochsten Einstellung Wenn unter 25 % der hochsten Einstellung
Gas +/- 20 % Des Istwerts
ANZEIGE
Des Bemessungswerts der Leerlaufspan-
Spannung +/-2,5% nung oder nach den Spezifikationen des
Herstellers
Der héchste Bemessungswert des
- 0,
Strom - 2,5% SchweiBstroms laut Typenschild
i 0, i -
+/-10 % Des Referenzwerts Wenn zwischen 25 und 100 % der maxima
Geschwindigkeit len Einstellung
+/-2,5% Der maximalen Einstellung Wenn unter 25 % der maximalen Einstellung
Gas +/- 10 % Des Istwerts
EN 60974-14 Prazisionsklasse
MESSUNG
Messung Toleranz Referenz Validierungsbereich
. o -
+-5% Des Referenzwerts Wenn zwischen 40 und 100 % des hdchsten
SPannung SO”WertS
+/-2 % Des hdchsten Sollwerts Wenn unter 40 % des hochsten Sollwerts
. o -
+-2,5 % Des Referenzwerts Wenn zwischen 40 und 100 % des hdchsten
Strom Sollwerts
+/-1% Des hochsten Sollwerts Wenn unter 40 % des hochsten Sollwerts
. o -
+/- 6,25 % Des Referenzwerts Wenn zwischen 25 und 100 % der hochsten
Geschwindigkeit Einstellung
+/-2,5% Der héchsten Einstellung Wenn unter 25 % der hdchsten Einstellung
Gas +/- 20 % Des Istwerts
ANZEIGE
Des Bemessungswerts der Leerlaufspan-
Spannung +-1% nung oder nach den Spezifikationen des
Herstellers
Der hochste Bemessungswert des
- 0,
strom +H-1% SchweiBstroms laut Typenschild
i 0, i -
- +/- 6,25 % Des Referenzwerts Wenn zwischen 25 und 100 % der maxima
Geschwindigkeit len Einstellung
+/-2,5% Der maximalen Einstellung Wenn unter 25 % der maximalen Einstellung
Gas +/- 10 % Des Istwerts
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Auszug aus der Norm 60974-4

Priifsequenz an der verwendeten Lichtbogenschwei3anlage

RegelmiBige Uberpriifung und Priifung

Nach der Reparatur

a) Sichtpriifung gemaB 5.1 a) Sichtprifung gemaB 5.1
b)  Elektrische Priifung: b)  Elektrische Priifung:
— Widerstand des Schutzleiters gemaB 5.2 — Widerstand des Schutzleiters gemaB 5.2
— Isolationswiderstand gemaB 5.3 (optional: Kontaktstrom des — Isolationswiderstand gemaB 5.3 (optional: Kontaktstrom des
SchweiBschaltkreises gemaB 5.4, Kontaktstrom unter normalen SchweiBschaltkreises gemaB 5.4, Kontaktstrom unter normalen
Bedingungen ® gemaB 5.5 und Schutzleiterstrom gemaB 5.6)2 Bedingungen ® gemaB 5.5 und Schutzleiterstrom gemaB 5.6)2
— Leerlaufspannung gemaB 5.7 — Leerlaufspannung gemaB 5.7
c¢)  Funktionspriifung: c)  Funktionsprifung:
— keine Anforderungen — Funktion gemaB 6.1
— Ein/Aus-Schaltvorrichtung fiir den Versorgungskreis gemas 6.2
— Vorrichtung zur Herabsetzung der Spannung gemaB 6.3
— Gasventil gemaB 6.4
— Signal- und Kontrollleuchten gemaB 6.5
d) Prifbericht gemaB Artikel 7 d)  Prifbericht gemaB Artikel 7

durch die optionalen Priifungen in Punkt b) ersetzt werden.

2 Wenn die Prifung des Isolationswiderstands nicht durchgefiihrt werden kann, ohne mindestens eine Komponente des zu priifenden Gerats
abzuschalten (z. B. Entstornetze, Schutzkondensatoren oder Uberspannungsschutz-Komponenten), kann die Priifung des Isolationswiderstands

® Nur wenn zugdngliche leitende Flachen vorhanden sind, die nicht an den Schutzkreis angeschlossen sind.

Durchgang des Schutzschaltkreises

Bei netzversorgten Schweigeraten der Schutzklasse I einschlieBlich Hilfsgerdten (z. B. Kiihlsystem) mit Stromkabeln bis zu 5,0 m Lange darf der

maximal gemessene Widerstand des Schutzleiters nicht iber 0,3 Q liegen.

Bei Kabeln, die langer als 5,0 m sind, erhoht sich der zuldssige Widerstandswert des Schutzleiters fiir jede weiteren 7,5 m Kabel um 0,1 Q. Der

maximal zuldssige Widerstandswert des Schutzleiters betragt 1 Q.

Die Konformitédt muss durch Messung des Widerstands zwischen dem Schutzleiterkontakt am Stecker und den freiliegenden leitféhigen Teilen mit

einem Priifgerdt geméB IEC 61557-4 liberprtift werden.

Schraube an.

a- SchlieBen Sie das Produkt moglichst weit vom Netzkabel entfernt an eine externe
Achtung: Die Schraube darf nicht mit der Erde verbunden sein.

b- Mit der Erdklemme verbinden.
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Isolationswiderstand
Der Isolationswiderstand darf nicht unter den Werten liegen, die in der folgenden Tabelle angegeben werden:
Messung ? Widerstand Isolation

Versorgungskreis bezogen auf SchweiBschaltkreis 5,0 MQ Doppelt oder verstarkt
SchweiBschaltkreis bezogen auf Schutzschaltkreis 2,5 MQ Einfach
:L:I:zlltkrels Netzversor- bezogen auf Schutzschaltkreis 2,5 MQ Einfach
Versorgungskreis des I u b “
Gerits der Klasse I1 bezogen auf zugangliche Flachen 5,0 MQ Doppelt oder verstarkt

2 Die Steuerkreise werden mit dem Stromkreis gepriift, mit dem sie galvanisch verbunden sind. Zugangliche Steuerkreise, die von allen anderen
Stromkreisen getrennt sind, miissen nach den Angaben des Herstellers gepruft werden.

b Bei Messungen bezogen auf zugdngliche nicht leitende Oberflachen muss davon ausgegangen werden, dass diese Oberflachen mit einer Metall-
folie bedeckt sind.

Die Konformitat muss durch eine stabilisierte Messung des Isolationswiderstands durch Anlegen einer Spannung von 500 V DC bei Raumtemperatur
lberprtift werden.

Wahrend der Messung missen die Brenner ausgesteckt sein. Die Festkorperelektronik und ihre Schutzvorrichtungen diirfen kurzgeschlossen wer-
den, und die Flussigkeitskiihlaggregate miissen ohne Fliissigkeit geprift werden.

Zur Durchfiihrung der Priifung muss der SchweiBschaltkreis zundchst kurzgeschlossen wer-
den (z. B.: Erdungsklemme am Brenner anschlieBen), ebenso der Versorgungskreis (z. B.:
die Phasenstecker des Netzkabels kurzschlieBen).

SchlieBen Sie dann ein Megohmmeter (Einstellung 500 V) zwischen den verschiedenen
Stromkreisen an und priifen Sie, ob die Isolationswiderstande nicht niedriger sind als dieje-
nigen in der vorstehenden Tabelle.




