M200 Automatic ID Purge Control

User Instructions

Kit contents:

B Pressure sensor assembly with 1/4 in. connections
B Wire harness 19.7 ft (6 m) in length

B PFA tubing 15 ft (4.5 m) in length

B Swagelok® 1/4 in. tee with PFA tubing

|

2 Keyed 1/4 in. QC series quick-connects, 1 standard
1/4 in. QC series quick-connect

Carrying case

Instructions

There are two ways to use the automatic ID purge control -

a constant pressure method and a constant flow method.

During the constant pressure method the M200 power
supply will maintain the desired ID gas pressure
throughout the weld cycle.

During the constant flow method the M200 will maintain
the ID gas flow set prior to the weld throughout the weld
cycle. This method can be used when the pressure sensor
cannot be placed close to the weld joint or other system
restrictions result in different pressures at the weld joint
and the pressure sensor. The pressure sensor is not in the
system during the weld cycle.

Setup - Both Methods

Assembling the Tee - Fig. 1

1. Connect a keyed quick-connect to the provided tee
end with PFA tubing according to Swagelok Tube
Fitting Instructions for 1 in. (25 mm) and smaller
fittings, MS-12-01.

2. Connect the standard quick-connect to the run end of
the provided tee with the nut according to Swagelok
Tube Fitting Instructions for 1 in. (25 mm) and smaller
fittings, MS-12-01.

3. Connect the system gas supply line from the upstream
regulator to the remaining tee run connection
according to Swagelok Tube Fitting Instructions for 1
in. (26 mm) and smaller fittings, MS-12-01.

Standard quick-connect

Keyed quick-connect

Fig. 1 — Assembled Tee
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Making the M200 Connections - Fig. 2

4. Line up the keyed quick-connect and the standard
quick-connect of the assembled tee with the upper ID
purge supply and OD shield gas connections on the
right side of the M200 power supply. Push to connect
both quick-connects into place.

Note: Line up both connections before pushing either
into place to avoid damage to the tubing.

5. Connect the other keyed quick-connect to the
provided PFA tubing by inserting the tubing into the
nut and tightening according to Swagelok Tube Fitting
Instructions for 1 in. (25 mm) and smaller fittings,
MS-12-01.

6. Install the keyed quick-connect into the lower ID
purge supply connection on the M200 power supply.
Connect the other end of the tubing to the input of the
existing work piece purge connections.

ID purge
supply
To ID purge

OD shield gas
connections

INPUT/OUTPUT
connections

Fig. 2 — M200 Power Supply Right Side



Constant Pressure Method

Setup of the Pressure Sensor — Fig. 3

1. Connect the pressure sensor to the smaller connection of
the wire harness.

2. Connect the 1/4 in. connector of the pressure sensor to the
branch of the system’s sensing tee (not provided).

Note: Select and install a flow restrictor suitable to the tube
size. If desired flow is not reached, install a larger or
smaller restrictor.

3. Connect the larger connection of the wire harness to either
of the Input/Output connections on the right side of the
M200 power supply.

4. Set-up the work piece according to the applicable weld head
user manual.

5. Connect the run of the sensing tee to the work piece as
close to the weld joint as possible.

Operation — Fig. 4 and 5

6. Press the Weld button on the main menu after the Input/
Output connection is made. A dialog box will appear on the
screen. Select ID Purge from the dropdown menu. There will
be an ID Gas button on the right and an ID pressure gauge in
the center of the Process tab.

Note: The active port can be changed on the
Setup/Operation screen.

7. Press the ID Gas button to turn on the ID purge gas. The ID
pressure setting will be automatically generated when the
weld program is created through Auto Create.

8. Press Start to begin the weld.

Note: When a weld schedule created with a software version
earlier than 2.10 is loaded, the following message
may appear: “An old procedure format was detected
and automatic adjustments performed. Please verify
procedure parameters for correctness.” Confirm the
ID Min Flow and ID Mode are set as desired in the
adjusted weld schedule.

Use your existing system purge connections with
the automatic ID purge control option or connect
your system with an available Swagelok purge kit
(SWS-PURGE-KIT).
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Pressure sensor plugs directly into
the INPUT/OUTPUT connector.

Fig. 3 - Typical Automatic ID Purge Control System Configuration
Included system components shown in gray.
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Constant Flow Method

Setup of the Pressure Sensor — Fig. 6, 7, and 8

1.

Connect the pressure sensor to the smaller connection of
the wire harness.

Install the sensing tee (not provided) between the work
pieces.

Connect the 1/4 in. connector of the pressure sensor to the
branch end of the sensing tee (not provided).

Note: Select and install a flow restrictor suitable to the tube
size. If desired flow is not reached, install a larger or
smaller restrictor.

Connect the larger connection of the wire harness to either
of the Input/Output connections on the right side of the
M200 power supply.

Press the Weld button on the main menu after the Input/
Output connection is made. A dialog box will appear on the
screen. Select ID Purge from the dropdown menu. There will
be an ID Gas button on the right and an ID pressure gauge in
the center of the Process tab.

Note: The active port can be changed on the
Setup/Operation screen.

Go to the Purge Setup tab and set the ID Purge Method to
Flow.

Return to the Process tab and press the ID pressure gauge.
Flow will stop automatically when the ID target pressure of
the weld procedure is reached.

Operation — Fig. 9

8.

Remove the sensing tee and the pressure sensor. Install the
weld head and/or fixture in place of the sensing tee.

Press Start to begin the weld.

Note: The flow rate determined during set-up will be kept
constant during the weld.

Note: When a weld schedule created with a software version

earlier than 2.10 is loaded, the following message may
appear: “An old procedure format was detected and
automatic adjustments performed. Please verify procedure
parameters for correctness.” Confirm the ID Min Flow and
ID Mode are set as desired in the adjusted weld schedule.

Use your existing system purge connections with
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regulator

N

the automatic ID purge control option or connect
your system with an available Swagelok purge kit
(SWS-PURGE-KIT).
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Fig. 6 - Typical Automatic ID Purge Control System Configuration

Included system components shown in gray.
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Operational Conditions

The typical input pressure to the M200 power supply is 45 to 50 psig (3.1 to 3.4 bar). Flow rates greater than
70 std ft3/h (33 std L/min) may require higher pressures. The input pressure must be well regulated. The M200
automatic ID purge control does not compensate for quick pressure fluctuations of the input pressure.

Operational
Message Description Remedy
D: Under ID ID gas flow rate is below |Select a flow restrictor

Minimum Flow

the set minimum prior to
arc start.

with a larger opening.

D: ID Pressure

ID gas pressure went

Check the gas supply and

Tolerance outside of the tolerance  |upstream regulator.
range prior to arc start.
W: Under ID ID gas flow rate is below |Select a flow restrictor

Minimum Flow

the set minimum during
the weld cycle.

with a larger opening.

W: ID Flow
Tolerance

ID gas flow rate went
outside of the tolerance
range.

If the flow is above the
tolerance range, check
the system joints and
connections.

Verify the ID target flow is
system appropriate. The
ID target flow is meant to
be the user desired flow
rate.

Verify the ID flow
tolerance is system
appropriate. ID flow
tolerance specifies the
allowable range of the ID
pressure in combination
with the ID Pressure field.

W: ID Pressure
Tolerance

ID gas pressure went
outside of the tolerance
range during the weld
cycle.

Check the gas supply and
upstream regulator.




Contréle automatique du gaz de purge

Swosd

interne de 'alimentation M200

Instructions d’utilisation

Contenu du kit :

B Capteur de pression avec raccordements 1/4 po
Faisceau de cables d’une longueur de 6 m (19,7 ft)
Tube en PFA d’une longueur de 4,5 m (15 ft)

Té 1/4 po Swagelok® avec tube en PFA

2 raccords rapides série QC 1/4 po avec clé de détrompage,
1 raccord rapide série QC 1/4 po standard

Mallette
B Notice

Il'y a deux fagons d’utiliser le contréle automatique du gaz de
purge interne, soit a pression constante, soit a débit constant.

Dans le premier cas, I'alimentation M200 maintient le gaz de
purge interne a la pression souhaitée pendant tout le cycle
de soudure.

Dans le deuxieme cas, I'alimentation M200 maintient le débit du
gaz de purge interne a la valeur préalablement fixée pendant tout
le cycle de soudure. Cette méthode peut étre utilisée lorsqu’il est
impossible de placer le capteur de pression a proximité du joint
de soudure ou lorsque d’autres limitations du systeme entrainent
des pressions différentes au niveau du joint de soudure et au
niveau du capteur de pression. Le capteur de pression ne se
trouve pas dans le systeme pendant le cycle de soudure.

Installation pour les deux méthodes

Assemblage du té - Fig. 1

1. Raccordez un raccord rapide avec clé de détrompage a
I'extrémité inférieure du té fourni en utilisant un tube en PFA,
conformément aux Instructions de montage des raccords
pour tubes Swagelok de diamétre inférieur ou égal a 25 mm
(1 po), MS-12-01.

2. Raccordez le raccord rapide standard a I'une des extrémités
supérieures du té fourni a I'aide de I’écrou, conformément
aux Instructions de montage des raccords pour tubes
Swagelok de diamétre inférieur ou égal a 25 mm (1 po),
MS-12-01.

3. Raccordez la ligne d’alimentation en gaz du systéme
entre le détendeur amont et la derniére extrémité du té,
conformément aux Instructions de montage des raccords
pour tubes Swagelok de diamétre inférieur ou égal a 25 mm
(1 po), MS-12-01.

Raccord rapide standard

Fig. 1 — Té assemblé

Raccordement de I’'alimentation M200 - Fig. 2

4.

Placez le raccord rapide avec clé de détrompage et le
raccord rapide standard du té assemblé en face des
connexions supérieures destinées respectivement a
I’alimentation de la purge interne et du gaz de protection
externe, qui sont situées sur le c6té droit de I'alimentation
M200. Effectuez les raccordements en enfongant les
raccords.

Remarque : Alignez bien les deux raccords avant de les
enfoncer pour ne pas endommager les tubes.

Raccordez I'autre raccord rapide avec clé de détrompage
au tube en PFA fourni, en introduisant le tube dans I'’écrou
et en serrant conformément aux Instructions de montage
des raccords pour tubes Swagelok de diameétre inférieur
ou égal a 25 mm (1 po), MS-12-01.

Raccordez le raccord rapide avec clé de détrompage a la
connexion inférieure destinée a I'alimentation de la purge
sur I'alimentation M200. Raccordez I'autre extrémité du tube
sur I'entrée du gaz de purge au niveau de la piece a souder.

0®

Alimentation
de la purge
interne

Vers purge
interne

Raccordements
du gaz de
protection
externe

Raccordements
ENTREE/SORTIE

Fig. 2 — Cété droit de I'alimentation M200



Méthode a pression constante

Montage du capteur de pression — Fig. 3

1.

Fonctionnement — Fig. 4 et 5
6.

8.

Raccordez le capteur de pression a la plus petite connexion du
faisceau de cables.

Détendeur
amont

Utilisez les raccordements existants de votre systéme de
purge avec I'option de contréle automatique du gaz de
purge interne ou raccordez votre systéme a I'aide d’un
kit de purge Swagelok disponible (SWS-PURGE-KIT).

Raccordez le connecteur 1/4 po du capteur de pression a I'extrémité

inférieure du té de détection (non fourni).

Remarque : Sélectionnez et installez un réducteur de débit adapté
a la taille du tube. Si le débit souhaité n’est pas atteint,

installez un réducteur plus gros ou plus petit. Alimentation

Branchez le gros connecteur du faisceau de cables sur I'une des détection ,%'aptet
. 7 . . z ALz . . . reaucteur
prises Entrée/Sortie situées sur le cété droit de I'alimentation M200. de débit

Installez la piéce a souder conformément aux instructions du
manuel de la téte a souder utilisée.

Raccordez une des extrémités supérieures du té de détection
a la piece a souder, le plus prés possible du joint de soudure.

Une fois le branchement a la prise Entrée/Sortie effectué, appuyez
sur la touche Soudure dans le menu principal. Une boite de
dialogue s’affiche sur I’écran. Sélectionnez Purge ID dans le

menu déroulant. Une touche Gaz ID et un manomeétre indiquant

la pression du gaz de purge doivent apparaitre respectivement a
droite et au centre de I'onglet Processus.

Remarque : Le branchement actif peut étre modifié sur I'’écran
Réglage/Fonctionnement.

Ouvrez le gaz de purge interne en appuyant sur la touche Gaz ID.
Le réglage de la pression du gaz de purge est automatique si
le programme de soudure est créé a I'aide de Création auto.

Appuyez sur Démarrage pour commencer la soudure.

Remarque : Lorsqu’un programme de soudure créé avec une
version du logiciel antérieure a la version 2.10 est
chargé, le message suivant peut apparaitre : « Un
ancien format de procédure a été détecté et des
ajustements ont été effectués automatiquement.
Veuillez vérifier que les parametres de la procédure
sont corrects. » Confirmez que le mode de purge
interne et le débit minimum du gaz de purge
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Té avec
raccords

Controéleurs

Trajet du gaz de
purge interne

de débit
massique
internes

Faisceau
de cables

Capteur de
pression

Le capteur de pression se branche directement

dans

le connecteur ENTREE/SORTIE.

Fig. 3 - Configuration habituelle du systeme
de contréle automatique du gaz de purge interne
Les composants inclus dans le systéeme sont indiqués en gris.
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Méthode a débit constant

Installation du capteur de pression — Fig. 6, 7 et 8

1. Raccordez le capteur de pression a la plus petite connexion du
faisceau de cables.

Installez le té de détection (non fourni) entre les pieces a souder.

Raccordez le connecteur 1/4 po du capteur de pression a I'extrémité
inférieure du té de détection (non fourni).

Remarque : Sélectionnez et installez un réducteur de débit adapté
a la taille du tube. Si le débit souhaité n’est pas atteint,
installez un réducteur plus gros ou plus petit.

4. Branchez le gros connecteur du faisceau de cables sur I'une des
prises Entrée/Sortie situées sur le cété droit de I'alimentation M200.

5. Une fois le branchement a la prise Entrée/Sortie effectué, appuyez
sur la touche Soudure dans le menu principal. Une boite de
dialogue s’affiche sur I’écran. Sélectionnez Purge ID dans le
menu déroulant. Une touche Gaz ID et un manomeétre indiquant
la pression du gaz de purge doivent apparaitre respectivement a
droite et au centre de I'onglet Processus.

Remarque : Le branchement actif peut étre modifié sur I'’écran
Réglage/Fonctionnement.

6. Affichez 'onglet Réglage Purge et réglez la méthode de purge ID
sur Débit.

7. Retournez a l'onglet Processus et appuyez sur le manometre.
L’écoulement s’arrétera automatiquement lorsque la pression
du gaz de purge interne fixée pour la procédure de soudure
est atteinte.

Fonctionnement — Fig. 9

8. Retirez le té de détection et le capteur de pression. Installez la téte
a souder et/ou le bloc de fixation a la place du té de détection.

9. Appuyer sur Démarrage pour commencer la soudure.

Remarque : Le débit fixé pendant la configuration restera constant
pendant la soudure.

Remarque : Lorsqu’un programme de soudure créé avec une
version du logiciel antérieure a la version 2.10 est chargé,
le message suivant peut apparaitre : « Un ancien format
de procédure a été détecté et des ajustements ont été
effectués automatiquement. Veuillez vérifier que les
parametres de la procédure sont corrects. » Confirmez
que le mode de purge interne et le débit minimum du
gaz de purge correspondent aux valeurs souhaitées
dans le programme de soudure ajusté.

Utilisez les raccordements existants de votre systéme de

Détendeur
amont

purge avec l'option de contréle automatique du gaz de
purge interne ou raccordez votre systéeme a l'aide d’un
kit de purge Swagelok disponible (SWS-PURGE-KIT).

5
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Capteu_r de de cables
Alimentation pression
Piéce a

souder

détection

Té avec
raccords

Contréleurs

Trajet du gaz de
purge interne

de débit
massique
internes

Le capteur de pression se branche directement
dans le connecteur ENTREE/SORTIE.

Fig. 6 - Configuration habituelle du systeme
de contréle automatique du gaz de purge interne
Les composants inclus dans le systéme sont indiqués en gris.

Connechi 4

Hom de |

Frocidre  User Morusd Bxample w tcks
Desription 0.500 - 049 316LY 04 04 54
Date de Créaton 11/02/2010

roganer [ ]

saudar

B Réglage Purge [GEners

Tems oo |
T Pmtenare @ £ |
Dt e rge st (r) ]
Débit tdrer (1) ||

Tompe Prédalaage(s] @ |
Tonpsrustoalmoce ) ]
Déitde Puge Bt LPM) (BT ]
Cogectf de Ddpit i (M) =y |
Dot miknd, Prge 1D (LM} E]
Pression Intérieur (ke

G dipurge Bxt

Gar Ik

Procédre User Marwial Examphe w tacks
Descripbion 0.500 - 040 J16LY 04 04 5H
Late g Créaten 11/02/2010

Fig. 9 - Ecran « Processus »




Conditions de fonctionnement

La pression d’entrée habituelle de I'alimentation M200 est comprise entre 3,1 et 3,4 bar (45 et 50 psig). Des débits supérieurs a
33 L std/min (70 ft3 std/h) peuvent nécessiter des pressions plus élevées. La pression d’entrée doit étre bien régulée. Le contrble
automatique du gaz de purge de I'alimentation M200 ne compense pas les fluctuations rapides de la pression d’entrée.

Message
indiquant un
probléme Description Solution
D : Under ID Le débit du gaz de purge Choisissez un réducteur de

Minimum Flow
(débit du gaz de
purge inférieur
au minimum)

interne est inférieur au
minimum fixé, avant le
démarrage de I'arc.

débit avec un passage plus
important.

D : ID Pressure
Tolerance
(tolérance sur la
pression du gaz
de purge)

La pression du gaz de

purge interne est sortie
de la plage admissible

avant le démarrage de

I’arc.

Vérifiez I’alimentation en gaz
et le détendeur amont.

W : Under ID
Minimum Flow
(débit du gaz de
purge inférieur
au minimum)

Le débit du gaz de purge
interne est passé sous

le minimum fixé pendant
le cycle de soudure.

Choisissez un réducteur de
débit avec un passage plus
important.

W : ID Flow
Tolerance
(tolérance sur
le débit du gaz
de purge)

Le débit du gaz de purge
interne est sorti de la plage
admissible.

Si le débit est supérieur a la
valeur maximale admissible,
vérifiez les joints et les

raccordements du systéme.

Vérifiez que I'objectif de
débit ID est adapté au
systeme. L'objectif de débit
ID est supposé étre le débit
souhaité par I'utilisateur.

Vérifiez que la tolérance sur
le débit de gaz est adaptée
au systeme. La tolérance sur
le débit définit la plage des
pressions admissibles pour
le gaz a partir du champ
Pression du gaz de purge ID.

W : ID Pressure
Tolerance
(tolérance sur
la pression du
gaz de purge)

La pression du gaz de purge
interne est sortie de la plage
admissible pendant le cycle
de soudure.

Vérifiez I’alimentation en gaz
et le détendeur amont.




Automatische ID-Spulgasregelung

des M200 - Bedienungsanleitung

Inhalt des Satzes:

B Drucksensoreinheit mit 1/4 Zoll Anschlissen
Kabelstrang, 6 m (19,7 FuB) lang

PFA-Rohr, 4,5 m (15 FuB) lang

Swagelok® 1/4 Zoll T-Verschraubung mit PFA-Rohr

2 kodierte 1/4 Zoll Schnellkupplungen der Serie QC, eine
1/4 Zoll Standard-Schnellkupplung der Serie QC

Kunststofftragekoffer

Anleitung

Es gibt zwei Méglichkeiten, die automatische ID-Spllregelung zu
verwenden - die Konstantdruck-Methode und die Konstantfluss-
Methode.

Bei der Konstantdruck-Methode hélt das M200 Netzteil den
gewUlnschten ID-Gasdruck wahrend des SchweiBzyklus konstant.

Bei der Konstantfluss-Methode hélt das M200 Netzteil den

vor dem SchweiBen eingestellten ID-Gasfluss wéahrend des
SchweiBzyklus konstant. Diese Methode kann verwendet werden,
wenn der Drucksensor nicht in der Nahe der Schweinaht
platziert werden kann oder andere Systembeschrankungen

zu unterschiedlichen Driicken an der Schweinaht und am
Drucksensor fuhren. Der Drucksensor befindet sich wahrend des
SchweiBzyklus nicht im System.

Einrichtung - Beide Methoden

Montage der T-Verschraubung - Abb. 1

1. Befestigen Sie eine kodierte Schnellkupplung an dem
Abzweig der T-Verschraubung mit PFA-Rohr gemaB der
Montageanleitung fiir Swagelok Rohrverschraubungen fiir
Verschraubungen bis 25 mm / 1 Zoll, MS-12-01.

2. Befestigen Sie die Standard-Schnellkupplung an
eine Durchgangsseite der T-Verschraubung mit der
Uberwurfmutter geméaB der Montageanleitung fiir Swagelok
Rohrverschraubungen fiir Verschraubungen bis 25 mm /
1 Zoll, MS-12-01.

3. Befestigen Sie die Gaszufuhrleitung von der Ausgangsseite
des Druckreglers am verbleibenden Ende der
T-Verschraubung gemaB der Montageanleitung fiir Swagelok
Rohrverschraubungen fiir Verschraubungen bis 25 mm /

1 Zoll, MS-12-01.

Standard-Schnellkupplung

Kodierte Schnellkupplung

Abb. 1 — Montierte T-Verschraubung

M200 Anschliisse - Abb. 2

4. Richten Sie die kodierte Schnellkupplung und die Standard-
Schnellkupplung der montierten T-Verschraubung mit dem
oberen ID-Splilgas- und dem OD-Schutzgasanschluss auf
der rechten Seite des M200 Netzteils aus. Stecken Sie die
Schnellkupplungen ein, bis sie sicher sitzen.

Hinweis: Richten Sie beide Anschllisse aus, bevor Sie sie
einstecken, um ein Beschadigen des Rohrs zu
vermeiden.

5. Befestigen Sie die andere kodierte Schnellkupplung
am mitgelieferten PFA-Rohr, indem Sie das Rohr in die
Uberwurfmutter einstecken und gemaB der Montageanleitung
fr Swagelok Rohrverschraubungen fiir Verschraubungen bis
25 mm / 1 Zoll, MS-12-01 festziehen.

6. Verbinden Sie die kodierte Schnellkupplung an den unteren
ID-Spilgasanschluss am M200 Netzteil. SchlieBen Sie das
andere Ende des Rohrs an den Eingang der bestehenden
Werkstlick-Spuilgasanschlisse an.

ID-Spulgas-
zufuhr

Zum
ID-Spiilgas

OD-Splilgas-
anschlisse

EINGANGS-/
AUSGANGS-
Anschlisse

Abb. 2 — Rechte Seite des M200 Netzteils

Swosd



Konstantdruck-Methode

Einrichtung des Drucksensors — Abb. 3

1. SchlieBen Sie den Drucksensor an den kleineren Anschluss des
Kabelstrangs an.

2. SchlieBen Sie den 1/4 Zoll Anschluss des Drucksensors am Abzweig
des Sensor-T-Stlicks des Systems (nicht Teil des Lieferumfangs) an.

Hinweis: Wahlen und montieren Sie einen Durchflusswiderstand
entsprechend des Rohrdurchmessers. Montieren Sie einen
groBeren oder einen kleineren Durchflusswiderstand, falls
der gewlinschte Durchfluss nicht erreicht wird.

3. SchlieBen Sie den groBeren Anschluss des Kabelstrangs an einen
der Eingangs-/Ausgangsanschliisse an der rechten Seite des M200
Netzteils an.

4. Richten Sie das Werkstlick gemaB der Bedienungsanleitung fur den
jeweiligen SchweiBkopf ein.

5. Verbinden Sie den Durchgang des Sensor-T-Stlicks so nah wie
moglich an der SchweiBnaht des Werkstticks.

Betrieb — Abb. 4 und 5

6. Driicken Sie die Schaltflache SchweiBen auf dem Hauptmen,
nachdem der Eingangs-/Ausgangsanschluss vorgenommen wurde.
Auf dem Bildschirm erscheint ein Dialogfeld. Wahlen Sie ,,ID Spulen®
aus dem Dropdown-Men( aus. Auf der Registerkarte ,,Prozess”
befindet sich rechts die Schaltflache ,ID-Gas" und in der Mitte das
ID-Manometer.

Hinweis: Der aktive Anschluss lasst sich auf dem Bildschirm
sEinrichtung/Betrieb” &ndern.

7. Drucken Sie die Schaltflache ID-Gas, um das ID-Spllgas
einzuschalten. Die ID-Druckeinstellung wird automatisch bei der
automatischen Erstellung des Schweiprogramms vorgenommen.

8. Dricken Sie Start, um die SchweiBung zu beginnen.

Hinweis: Wenn ein mit einer friiheren Softwareversion als
Version 2.10 erstellter SchweiBplan geladen wird,
erscheint eventuell die folgende Meldung: ,,Es wurde
ein altes Verfahrensformat gefunden, und automatische
Anderungen wurden durchgefihrt. Bitte bestatigen Sie
die Richtigkeit der Verfahrensparameter.“ Bestatigen Sie,
dass der ID Mindestfluss und der ID-Modus im gednderten
SchweiBplan die gewlinschten Einstellungen haben.
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Verwenden Sie Ihre bestehenden Spuilanschlisse mit der
automatischen ID-Spulregelungsoption oder schlieBen
Sie Ihr System mit einem erhdéltlichen Swagelok Spllsatz
an (SWS-PURGE-KIT).

Vorgeschalteter
Druckregler

T-Stiick mit
Schnell-
kupplungen

Sensor-T-
Durchfluss-
widerstand

Drucksensor Kabelstrang

Der Drucksensor wird direkt in den EINGANGS-/
AUSGANGS-Anschluss eingesteckt.

Abb. 3 - Typische Konfiguration eines automatischen ID-Spllregelungssystems
Die im Lieferumfang enthaltenen Systemkomponenten sind in grau abgebildet.

Programm User Marwal Examphe w tacks
Beschraiburg  0.500 - 040 J16LY 04 04 5H

Abb. 4 - Bildschirm Zubehér

Programm User Marual Example w tacks
Beschesitorg  0.500 - 040 J16LY 04 04 5H
Brgsbedatum 11L/02/2010

Abb. 5 - Bildschirm Prozess



Konstantfluss-Methode

Einrichtung des Drucksensors — Abb. 6, 7 und 8

1. SchlieBen Sie den Drucksensor an den kleineren Anschluss des
Kabelstrangs an.

2. Montieren Sie das Sensor-T-Stlick (nicht Teil des Lieferumfangs)
zwischen die Werkstticke.

3. SchlieBen Sie den 1/4 Zoll Anschluss des Drucksensors am
Abzweig des Sensor-T-Stlicks (nicht Teil des Lieferumfangs) an.

Hinweis: Wahlen und montieren Sie einen Durchflusswiderstand
entsprechend des Rohrdurchmessers. Montieren Sie einen
groBeren oder einen kleineren Durchflusswiderstand, falls
der gewlinschte Durchfluss nicht erreicht wird.

4. SchlieBen Sie den groBeren Anschluss des Kabelstrangs an einen
der Eingangs-/Ausgangsanschlisse an der rechten Seite des M200
Netzteils an.

5. Dricken Sie die Schaltflache ,,SchweiBen“ auf dem Hauptmen,
nachdem der Eingangs-/Ausgangsanschluss vorgenommen
wurde. Auf dem Bildschirm erscheint ein Dialogfeld. Wahlen Sie
»ID Spulen“ aus dem Dropdown-Menii aus. Auf der Registerkarte
»Prozess* befindet sich rechts die Schaltflache ,ID-Gas*“ und in der
Mitte das ID-Manometer.

Hinweis: Der aktive Anschluss l&dsst sich auf dem Bildschirm
»Einrichtung/Betrieb* andern.

6. Gehen Sie zur Registerkarte ,Spulen-Setup® und stellen Sie die ,,ID-
Spulmethode” auf ,,Durchfluss” ein.

7. Gehen Sie wieder zur Registerkarte ,,Prozess” und driicken Sie auf
das ID-Manometer. Der Durchfluss halt automatisch an, wenn der
ID-Zieldruck des SchweiBverfahrens erreicht wird.

Betrieb — Abb. 9

8. Entfernen Sie das Sensor-T-Stlick und den Drucksensor. Montieren
Sie den SchweiBkopf und/oder die Spannvorrichtung anstelle des
Sensor-T-Stlicks.

9. Dricken Sie Start, um die SchweiBung zu beginnen.

Hinweis: Die bei der Einrichtung eingestellte Durchflussrate wird
wahrend der SchweiBung konstant gehalten.

Hinweis: Wenn ein mit einer friiheren Softwareversion als Version
2.10 erstellter SchweiBplan geladen wird, erscheint
eventuell die folgende Meldung: ,,Es wurde ein altes
Verfahrensformat gefunden, und automatische Anderungen
wurden durchgefihrt. Bitte bestatigen Sie die Richtigkeit
der Verfahrensparameter.“ Bestatigen Sie, dass der ID
Mindestfluss und der ID-Modus im ge&nderten SchweiBplan
die gewlinschten Einstellungen haben.

Verwenden Sie Ihre bestehenden Splilanschliisse mit der
automatischen ID-Spulregelungsoption oder schlieBen
Sie Ihr System mit einem erhéltlichen Swagelok Spilsatz
an (SWS-PURGE-KIT).

Vorgeschalteter
Druckregler

“

Kabelstrang

T-Stiick mit
Schnell-
kypplungen

Drucksensor

Werkstlick

52115 i

Sensor-T-
Stick

Interne
MFCs

[
ID-Spiilpfad L

Der Drucksensor wird direkt in den EINGANGS-/
AUSGANGS-Anschluss eingesteckt.

Abb. 6 - Typische Konfiguration eines automatischen ID-Spllregelungssystems
Die im Lieferumfang enthaltenen Systemkomponenten sind in grau abgebildet.
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Abb. 9 - Bildschirm Prozess
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Betriebsbedingungen

Der typische Eingangsdruck in das M200 Netzteil betragt 3,1 bis 3,4 bar (45 bis 50 psig). Durchflussraten tGber
33 std L/min (70 std ft3/h) erfordern eventuell hohere Driicke. Der Eingangsdruck muss gut geregelt werden. Die
automatische ID-Spllregelung des M200 kompensiert schnelle Druckschwankungen des Eingangsdrucks nicht.

Systemmeldung Beschreibung Behebung
D: Unter Die ID-Gasflussrate liegt vor Verwenden Sie einen
ID-Mindestfluss dem Lichtbogenstart unter dem | Durchflusswiderstand mit einer
eingestellten Mindestwert. groBeren Offnung.
D: ID-Drucktoleranz | Der ID-Gasdruck lag vor dem Uberpriifen Sie die Gaszufuhr und

Lichtbogenstart auBerhalb des den vorgeschalteten Druckregler.
Toleranzbereichs.

W: Unter Die ID-Gasflussrate liegt wahrend |Verwenden Sie einen
ID-Mindestfluss des SchweiBzyklus unter dem Durchflusswiderstand mit einer
eingestellten Mindestwert. gréBeren Offnung.

Uberpriifen Sie die
Systemverbindungen und die
Anschlisse, falls der Durchfluss
Uiber dem Toleranzbereich liegt.

Uberpriifen Sie, dass die
ID-Zielflussrate fur das
System angemessen ist. Die
ID-Zielflussrate sollte die
vom Benutzer gewiinschte
Durchflussrate sein.

Die ID-Gasflussrate lag auBerhalb

W: ID-Flusstoleranz des Toleranzbereichs.

Uberpriifen Sie, dass die
ID-Flusstoleranz fur das

System angemessen ist. Mit
der ID-Flusstoleranz wird der
zulassige Bereich des ID-Drucks
in Kombination mit dem
ID-Druckfeld angegebenen.

W: Der ID-Gasdruck lag wéhrend Uberpriifen Sie die Gaszufuhr und
ID-Drucktoleranz des SchweiBzyklus auBerhalb des | den vorgeschalteten Druckregler.
Toleranzbereichs.
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Control automatico de purga interna

M200 Instrucciones para el usuario

Contenido del conjunto:
B Conjunto sensor de presion con conexiones de 1/4 pulg.

Conector eléctrico de 6 m (19,7 pies) de longitud

B Tubo de PFA de 4,5 m (15 pies) de longitud

B Unién te Swagelok® de 1/4 pulg. con tubo de PFA

B 2 enchufes rapidos serie QC de 1/4 pulg. codificados,
1 enchufe rapido serie QC de 1/4 pulg. estandar

B Maleta

Instrucciones

El control de purga interna automatico tiene dos tipos de
funcionamiento - el método de presion constante y el de caudal
constante.

Con el método de presion constante, la unidad de potencia
M200 mantendra la presién del gas de purga deseada durante el
proceso de la soldadura.

Con el método de caudal constante, la M200 mantendra el caudal
de gas de purga interna ajustado antes de soldar durante todo

el proceso de la soldadura. Es adecuado utilizar este método
cuando el sensor de presién no esta cerca de la unién a soldar, u
otras restricciones del sistema causan diferentes presiones en la
union a soldar y en el sensor de presion. El sensor de presién no
esta presente en el sistema durante el proceso de soldar.

Instalacidén - Los dos métodos

Conectar la te - Fig. 1

1. Conecte un enchufe rapido codificado al extremo de la te
suministrada con tubo de PFA segun las Instrucciones de
instalacién de racores Swagelok hasta 25 mm (1 pulg.),
MS-12-01.

2. Conecte el enchufe rapido estandar al extremo recto con
la tuerca de la te suministrada, segun las Instrucciones de
instalacion de racores Swagelok hasta 25 mm (1 pulg.),
MS-12-01.

3. Conecte la linea de suministro de gas del regulador
aguas arriba a la conexion recta libre de la te, segun las
Instrucciones de instalacion de racores Swagelok hasta
25 mm (1 pulg.), MS-12-01.

Enchufe rapido estandar

Enchufe rapido codificado

Fig. 1 — Te conectada

Conexiones de la M200 - Fig. 2

4.

Enfrente los enchufes rapidos, el codificado y el estandar ya
instalados en la te, a las conexiones superiores de suministro
de purga interna y purga externa del lado derecho de la
unidad de potencia M200. Empuje para conectar ambos
enchufes rapidos.

Nota: Enfrente las dos conexiones paralelamente,
alinedndolas bien antes de empujar para conectar, para
no dafar el tubo.

Conecte el enchufe rapido codificado al tubo de PFA
suministrado, insertando el tubo en la tuerca y apretandola
segun las Instrucciones de instalacion de racores Swagelok
hasta 25 mm (1 pulg.), MS-12-01.

Instale el enchufe rapido codificado en la conexién inferior
de suministro del gas de purga interna de la unidad M200.
Conecte el otro extremo del tubo a la entrada de la conexion
de purga de la pieza.

Suministro
de gas

de purga
interna

A la purga
interna
Conexiones
de purga
externa

Conexiones auxiliares
INPUT/OUTPUT de
entrada/salida

Fig. 2 — Unidad de potencia M200, lado derecho.

Swosd
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Método de presion constante

Ajuste del sensor de presion — Fig. 3

1. Conecte el sensor de presién a la conexiéon mas pequefa del
conector eléctrico.

2. Instale el conector de 1/4 pulg. del sensor de presién al extremo
lateral de la te del sensor (no suministrada).

Nota: Seleccione e instale un restrictor de caudal adecuado al
tamarno del tubo. Si no consigue el caudal deseado, instale un
restrictor mayor o menor.

3. Conecte la conexion mas grande del conector eléctrico a una
cualquiera de las puertas Input/Output del lado derecho de la
unidad de potencia M200.

4. Ajuste la pieza a soldar siguiendo las instrucciones del manual del
usuario del cabezal de soldadura.

5. Conecte el extremo recto de la te del sensor, lo mas cerca posible
de la pieza a soldar.

Operacion — Fig. 4y 5

6. Cuando haya hecho la conexion en Input/Output presione el boton
Soldar del menu principal. Aparecera una ventana de didlogo. Del
menu desplegable, seleccione Purga Interna. En la derecha de
la pestafia Proceso habra un botén de Gas ID y en el centro, un
mandémetro de presién ID.

Nota: La puerta activa se puede cambiar en la pantalla
Ajustes/Operacion.

7. Presione el boton Gas ID para habilitar el gas de purga interna. El
ajuste de la presién de purga interna se generara automaticamente
al crear el programa de soldadura mediante Creacion Automatica.

8. Presione Inicio para empezar la soldadura

Nota: Si la version del software usada al crear el programa de
soldadura es anterior a la 2.10, aparecera el siguiente
mensaje: “Se ha detectado un procedimiento anterior y se
han hecho ajustes automaticos. Por favor, compruebe que los
parametros de soldadura son correctos.” Confirme que los
ajustes de caudal de purga minimo (Min. ID) y Modo ID son
los que desea para esta planificacion.
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Utilice las conexiones del sistema de purga para la
opcion de control de purga interna, o conecte su sistema
con el Conjunto de Purga interna Swagelok disponible
(SWS-PURGE-KIT).

Regulador
aguas arriba

Te con
enchufes

Suministro == rapidos

Sensor  Restrictor

de caudal

Paso de la Caudali-
purga interna metros
masicos

internos

Sensor de
presion

Conector
eléctrico

El sensor de presion se conecta directamente
a las conexiones auxiliares INPUT/OUTPUT.

Fig. 3 - Configuracion tipica del Sistema de control automatico de purga interna
Los componente incluidos en el conjunto se muestran en gris.

Informacion

Procedimients User Manual Example w tacks
Descripadn 0.500 - 040 3161}

Fig. 4 - Pantalla Accesorios

Informacion

Frocedimients User Manual Example w tacks
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hilvel 1 g4 360 rpics
2.6 sgnas 8.9 voltios

Atr.kl Inicio lwa-. mw.l Imprimir

Fig. 5 - Pantalla Proceso




Método de caudal constante

Ajuste del sensor de presion — Fig. 6,7y 8.

1.

Conecte el sensor de presién a la conexién mas pequefia del
conector eléctrico.

Instale la te del sensor (no suministrada) entre las piezas a soldar.

Instale el conector de 1/4 pulg. del sensor de presion al extremo
lateral de la te del sensor (no suministrada).

Nota: Seleccione e instale un restrictor de caudal adecuado al
tamarno del tubo. Si no consigue el caudal deseado, instale un
restrictor mayor o menor.

Conecte la conexién mas grande del conector eléctrico a una
cualquiera de las puertas Input/Output del lado derecho de la
unidad de potencia M200.

Cuando haya hecho la conexion en Input/Output presione el botén
Soldar del menu principal. Aparecera una ventana de dialogo. Del
menu desplegable, seleccione Purga Interna. En la derecha de

la pestafa Proceso habra un botén de Gas ID y en el centro, un
manoémetro de presion ID.

Nota: La puerta activa se puede cambiar en la pantalla Ajuste/
Operacion.

Vaya a la pestana Ajuste de purga y seleccione Caudal como

método de purga interna.

Vuelva a la pestafia Proceso y presione el manémetro ID. El
caudal se detendra automaticamente al alcanzar la presion interna
establecida para el procedimiento de soldadura.

Operacion — Fig. 9

8.

Desmonte la te del sensor y el sensor de presion. Instale el cabezal
de soldadura y/o el bloque de fijacién en el lugar de la te del sensor.

Presione Inicio para empezar la soldadura

Nota: El rango de caudal determinado en los ajustes se mantendra
constante durante la soldadura.

Nota: Si la versién del software usada al crear el programa de

soldadura es anterior a la 2.10, aparecera el siguiente mensaje:
“Se ha detectado un procedimiento anterior y se han hecho
ajustes automaticos. Por favor, compruebe que los parametros
de soldadura son correctos.” Confirme que el caudal de purga
minimo (Min. ID) y el Modo ID estan ajustados segun desea para
esta planificacion.

Suministro
de gas

Utilice las conexiones del sistema de purga para la
opcidn de control de purga interna, o conecte su sistema
con el Conjunto de Purga interna Swagelok disponible

Regulador
aguas arriba
(SWS-PURGE-KIT).

>4

Conector

Sensorde  glgctrico
presion

Pieza a

soldar

Pieza a
soldar

sensor

purga interna

[
Paso de la L

El sensor de presion se conecta directamente
a las conexiones auxiliares INPUT/OUTPUT.
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metros

masicos
internos

Fig. 6 - Configuracidn tipica del Sistema de control automatico de purga interna
Los componentes incluidos en el conjunto se muestran en gris.
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Condiciones de trabajo

La presién de entrada habitual de la unidad de potencia M200 es de 3,1 a 3,4 bar (45 a 50 psig). Para caudales superiores
a 33 std L/min (70 std pies3/h) se pueden requerir presiones mayores. La presion de entrada debe estar bien regulada. El
control automatico de purga interna de la M200 no compensa cambios bruscos de la presion de entrada.

Mensaje
de trabajo Descripcion Solucion
D: Caudal ID El caudal de purga interna Seleccione un restrictor

inferior al minimo

esta por debajo del minimo
necesario para el inicio del
arco.

de caudal de mayor
envergadura.

D: Tolerancia de

La presién del gas de purga

Compruebe el suministro

la presién ID interna esta fuera de la de gas y el regulador aguas
tolerancia minima requerida |arriba.
para el inicio del arco.

W: Caudal ID El caudal de purga interna Seleccione un restrictor

inferior al minimo

esta por debajo del minimo
necesario para el proceso de
soldadura.

de caudal de mayor
envergadura.

W: Tolerancia
del caudal ID

El caudal de gas de purga
interna esté fuera de
tolerancias.

Si el caudal es superior
al rango de tolerancia,
compruebe las uniones y
conexiones del sistema.

Compruebe si el caudal de
purga interna objetivo es
adecuado para el sistema.

El caudal de purga interna
objetivo debe ser el deseado
por el usuario.

Compruebe si la tolerancia
del caudal interno es
adecuada para el sistema.
La tolerancia del caudal de
purga interna especifica el
rango admisible de presion
interna, combinado con el
campo Presién interna.

W: Tolerancia de
la presién interna

La presion del gas de

purga interna esta fuera

de la tolerancia minima
requerida para el proceso de
soldadura.

Compruebe el suministro
de gas y el regulador aguas
arriba.
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Cncrema aBTOMaTNYeCKoro ynpasneHnA

Swosd

npoAayBKOW No BHyTpeHHemy anametpy M200

NHCTpYKLUNA nonb3oBaTena

CoctaB Komnnekra:

B Y3en gatumka faBneHnA C coegnHeHMAMMN pasmepom 1/4 gorima
B MHOroXusnbHblil Kabenb gnuHomn 6 m (19,7 dyTa)

B Tpy6ka n3 nepdropankokcu (PFA) gnnHoii 4,5 m (15 dyToB)

]

TponHuk Swagelok® pasmepom 1/4 aoima ¢ Tpy6Kom 13
nepdropankokcu

B 2 6bICTPOPa3bEMHbIX COeJUHEHUA C 3aMKOBbIM MeXaH13MOM
pa3mepom 1/4 pronima cepum QC, 1 cTaHgapTHoe
6blcTpOpazbemMHOe coefiHeHne pasmepom 1/4 gronma ceprmn QC

B [lepeHOCHOI KOHTeHEp

B VHcTpyKuma

CyLLleCTByET ABa cnoco6a 1cnonb3oBaHMA CUCTEMbI AaBTOMATUYECKOTO
ynpaBneHuAa I'IpOp,yBKOPI N0 BHYTPEHHEMY ANaMeTPpy — MeTo[
NOCTOAHHOIO AaBNeHUA N MeTo NOCTOAHHOIO pacxoaia.

Mpn meTode NOCTOAHHOrO AaBNEeHNA NCTOYHNK NMTaHMA M200
noaaepXunBaeT HEOOXoAVMOE AaBJIeHME ra3a Nno BHYTPEHHeMY
AVaMeTpy Ha BCeM NPOTAXKEHUN LIMKNa CBapKMy.

Mpn meTofe NOCTOAHHOrO pacxofa UCTOYHMK NTaHna M200
noaAepXuBaeT 3aAaHHbIN [0 Havana CBapKu pacxoj rasa no
BHYTPEHHEMY iaMeTpy Ha BCEM NPOTAXEHUN LIMKNa CBapKu. OTOT
METOZ MOXHO 1CNONb30BaTh, KOrAa AaTUVK AaBleHNA HEBO3MOXHO
YCTaHOBUTb PAAOM CO CBAPHbIM LLIBOM WAW €C/in APYrie OrpaHnyeHns
CUCTeMbI CO3/al0T Pa3IyHOe aBeHne B MecTe CBapHOro WBa u
BO3/1e AaTuvKa AaBeHnA. [laTunk JaBneHna He HaXOANTCA B cUCTeMe
BO BPeMs LMKa CBapKu.

HauanbHas YyCTaHOBKa — oba meToaa

Céopka mpoliHuka — puc. 1

1. CoeanHuUTE BbICTPOPA3bEMHOE COEAVHEHME C 3AMKOBbIM
MexaHU3MOM C OTBOJOM BXOAALLErO B KOMMEKT TPOMHMKA C
TPy6KOI 13 NeppTOpPanKoKCU B COOTBETCTBUN C MHCmpykyuel
0711 mpy6HbIX 06XUMHbIX humuH208 Swagelok duamempom 25 mm
(1 orolim) u meHbe, MS-12-01.

2. CoepuHuTe CTaHJAPTHOE GbICTPOPA3bEMHOE COeIMHEHME C
60KOBbIM OTBOAOM BXOAALLErO B KOMM/IEKT TPOWMHMKA C rankomn B
COOTBETCTBUW C MIHCmpyKyueu 0718 mpy6Hbix 06XUMHbIX hUMUH208
Swagelok duamempom 25 mm (1 dotim) u meHbwie, MS-12-01.

3. CoepuHUTE WNaHT NOAAYY rasa CUCTEMbl OT BXOAHOTO perynsaTopa
C coefiHeHMEeM OCTaBLUIerocsi GOKOBOro 0TBOAA TPOMHUKA B
COOTBETCTBUY C MHCMpyKyuel 0718 mpy6bHbIX 06XKUMHbIX (PUMUH208
Swagelok duamempom 25 mm (1 drotim) u meHbwe, MS-12-01.

CraHfapTHoe 6bicTpopasbeMHoe
coepviHeHne

BbicTpopa3beMHoe coeanHeHne
C 3aMKOBbIM MEXaHN3MOM

Puc. 1 — CobpaHHbIl mpoUHUK

ModcoedouHeHue cucmemol M200 — puc. 2

4. YcTaHOBUTE GbICTPOPA3BEMHOE COEJMHEHNE C 3aMKOBbIM
MeXaHM3MOM 1 CTaHAAPTHOE BbICTPOPa3beMHOE coefiHEHNe
cobpaHHOro TPOMHKKa Ha OAHOWN OCK C BEPXHUMUN COEAUHEHNAMM
[NA Nojayn NPOAYBOYHOrO rasa no BHyTpeHHeMy juameTpy 1
3aLUUTHOrO rasa rno Hapy>KHOMy ANaMeTPy Ha NPaBOI CTOPOHe
NCTOYHMKa NuTaHna M200. HaxxmuTe Ha 06a 6bICTpopasbeMHbIX
CcoefiJMHEHUA, UTOObI COEAVHNTD KX.
MprmeyaHmne. YTobbl n3bexaTb NoBpexaeHns TpyoKu, nepes
Ha)kaTmem Ha CoeiUHeHNA YCTaHOBUTE VX Ha
OfHOI OCY C OTBETHBIMU YaCTAMMU.
5. CoepuHuTe gpyroe 6bICTpOpa3beMHOE COeUHEHNE C
3aMKOBbIM MEXaHU3MOM C BXOAALLEN B KOMMIEKT TPYOKOM 13
nep$Topankokcu, BCTaBMB TPYOKY B raiky 1 3aTAHYB rainky B
COOTBETCTBUW C MIHCmpyKyueu 0718 mpy6Hbix 06XUMHbIX hUMUH208
Swagelok duamempom 25 mm (1 diotim) u meHbwe, MS-12-01.
6. BcTaBbTe GbICTPOpPa3zbeEMHOE COEAUHEHME C 3aMKOBbIM
MEXaHN3MOM B HUXKHeee coeAnHeHne A nofayun NpoLyBOUYHOIO
rasa no BHyTPeHHeMy AraMeTpy Ha NCTOYHUKe nuTaHua M200.
MopcoeanHUTe APyYroi KoHew TPY6KM K BXOAY MPOAYBOYHBIX
coefIHEHWIT UMeloLMXCA 0bpabaTbiBaeMbIX U3AENNIA.
& 5
Mopaua
] ] npoayeo-
YHOro rasa
Mo BHyTpeH-
Hemy
Anametpy
K nuHun
) npoayBKu
Mo BHYTPeH-
Hemy
AvameTpy
Mopknio-
yeHunA
3aWmnTHOrO
rasano
, Hapy>XHOMy
— — Anametpy
/g AN
- UJ
CoepunHeHunA
BXO[/BbIXOA

Puc. 2 — lpasaa cmopoHa ucmoyHuka numaxusa M200
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MeTop NOCTOAHHOIO faBneHNA

YcmaHoeka 0amyuka oaeneHus — puc. 3

1. MoaknounTe AaTuvK AaBleHNs K MEHbLUEMY COEUHNTENIbHOMY 3IEMEHTY
MHOTOXWJIbHOTO Kabens.

2. TMNopkniounTe coeguHnTens 1/4 aroima aaTymka faBfieHnsa K oTBoay
TPONHUKA C YyBCTBUTENIbHbIM 3/1IEMEHTOM CUCTEMbI (HE BXOAUT B
KOMMNEKT NOCTaBKM).

MprmeyaHme. Boibeprte 1 yCTaHOBKTE OFpaHNYMTENb PacXoaa B
COOTBETCTBUM C pa3mMepom Tpy6ku. Ecnu He yaanocb
[O6VTbCA HEOOXOAMMOrO Pacxofa, yCTaHOoBUTE 6onblunii
WJIN MEHBLUWI OFPaHNYUTENb.

3. MNopakniounTe 60MbLWNIA COEANHUTENBHDIN 3NIEMEHT MHOTOXMWIIbHOTO
Kabens K nlo6omy coefiHeHuo Bxoa/Bbixoa Ha MpaBoi CTOPOHe
MCTOYHMKA NuTaHmna M200.

4. YctaHoBuTe o6pabaTbiBaeMoe U3fenne B COOTBETCTBIMN C PYKOBOLCTBOM
nonb3oBatens ANs NOAXOAALe CBAPOUHON FONOBKM.

5. MopcoeanHuTe 60KOBOW OTBOA TPOWMHMKA C YYBCTBUTENbHBIM 3IEMEHTOM
K 0bpabaTbiBaeMOMY N3[ENNI0 Kak MOXHO G1IKe K CBapHOMY LUBY.

Paboma —puc.4u5

6. Haxmute kHonky Weld (CBapKa) B rnaBHOM MeHI0 Nocsie NoAKIIYeHNs
K coeguHeHuto Bxoa/Bbixog. Ha akpaHe noaBuTCA granorosoe okHo. B
packpbiBatoLemca MeHio BbibepuTe ID Purge (MpoayBKa no BHyTPeHHeMY
anametpy). CnpaBa HaxoanTca kKHonka ID Gas (fa3 no BHyTpeHHeMy
AnameTpy), a B LeHTpe BKnagkm Process (Mpouecc) — ID pressure gauge
(MaHoMeTp faBneHnA No BHyTPEHHeMyY fnameTpy).

MpumeyaHune. AKTUBHOE OTBEPCTME MOXKHO U3MEHUTb Ha 3KpaHe
Setup/Operation (HacTpoiika/Pa6oTa).

7. Haxmute kHonKy ID Gas (la3 no BHyTpeHHeMy AnameTpy), YTobbl
BK/IIOUNTb Mofayvy NpofyBOYHOrO rasa o BHyTPeHHeMy AnameTpy.
C nomoluybio dyHKumm Auto Create (ABTOHACTPOWKa) Npu cO3aaHnn
nporpammbl cBapku 3HaueHwue |ID pressure ([JaBneHne no BHyTpeHHeMy
AvameTpy) byAeT creHeprpoBaHO aBTOMATUYECKU.

8. HaxmuTe KHonky Start (HauyaTtb), uTo6bl HauaTb CBApPKY.

MpumeuaHue. Mpu 3arpy3Kke pexmma cBapKu, CO3AaHHOTO C MOMOLLbIO
BEPCUV NPOrpaMMbl HYXKe, Yem 2.10, MOXKeT NoABUTLCA
cnepyiollee coobuieHme: «bbin 06HapyXeH cTapbii
dopmat npouefypbl 1 BbiNONHEHa aBTOMaTUYecKan
KoppeKTnpoBKa. lpoBepbTe NPaBUIbHOCTb NapaMeTpoB
npouenypbi». oATBEPANTE, UTO B OTKOPPEKTUPOBAHHOM
pexunme ceapku napameTpsbl ID Min Flow (MUHMManbHbIi
pacxop no BHyTpeHHemy anameTpy) 1 ID Mode (Pexum no
BHYTpPEHHEMY fUaMeTPy) MMEIOT HaAneXxalyme 3HaueHuns.
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Ucnone3yiime umerowjuecs npodysoyHble COeOUHeHUs cucmembl
U (hyHKYUI0 asmomamuyeckozo ynpasneHus npoodysKkol no
8HymMpeHHeMy duamempy uau NOOK/IYUMe 8awy cucmemy

K npednazaemomy Komnsekmy 01 npodyeku Swagelok
(SWS-PURGE-KIT).

BxopHon
perynatop

TpoWHuK ¢
6bIcTpO-
pasbem-
HbIMN
coepuHe-
HUAMN

CBapoyHas
ronoska

TpolHuK ¢

_ UyBCTBUTESIbHbBIM

3nemMeHTOM

OrpaHuuuntens
pacxopa

MyTb npoayBoYHOro
rasano

BHyTpeHHMne
KOHTponnepbl

BHYTPEHHEMY MaccoBoro
AnameTpy = pacxopa (MFC)
Jatunk MHOroXunbHbin
naBneHus Kabenb

Jamuyuk dasneHus noOKIYAemMcsa HeNoCcpPedcmeeHHo
K coeduHumesnto BXO[/BbIXOJ.

Puc. 3 — Tunosas KoHgu2ypayus cucmemsl asmomamuyeckozo ynpasieHus npooyskoli
no eHympeHHeMy duamempy. Bxoaawme B COCTaB CUCTEMbl KOMMOHEHTbI MOKa3aHbl
cepbiv LLBETOM.

Moouempa  User Manual Example w tacks
Orveorse  0.500 - 040 J16LV 04 04 5H

Puc. 4 — 3kpaH Accessory (BcnomozamenbHele cpedcmea)

Moovempa  User Manual Example w tacks.
Orvcose 0.500 - 040 J16LY 04 04 5H
Lara coanaen 11/02/2010

Yposesn Lo 4 36.0Tor,
8.98anr

Cagrmd A
'unnul' Myck .lm»«.mvﬁl MevaTs

Puc. 5— 3kpaH Process (Mpoyecc)




MeTopa NnOCTOAHHOIO pacxopa

YcmaHoeka 0amyuka daeneHus — puc.6,7u 8

1.

MoaKNounTe AaTUNK AABIEHNA K MEHBLUEMY COEAUHUTENIbLHOMY 3NIEMEHTY
MHOTOXWUIbHOrO Kabens.

YcTaHOBUWTE TPOWMHWK C YYyBCTBUTENbHBIM /1EMEHTOM (He BXOAUT
B KOMMNJEKT NOCTaBKM) MeXay obpabaTbiBaeMbiMy U3AENUAMM.

MopkniounTe coegnHnTens 1/4 Alonma gaTunka AaBneHna K oTsoay
TPOWHMKA C YyBCTBUTENIbHLIM S1EMEHTOM (He BXOAWT B KOMMIEKT
NocTaBKM).

MprmeyaHmne. BoibepuTte 1 ycTaHOBKTE OrpaHMYMTENb Pacxoaa B
COOTBETCTBUM C pa3mMepom Tpyoku. Ecnu He yaanocb
[o6VTbCA HEOBXO[MMOro PacxoAa, yCTaHoBUTE
60NbLINIA AV MEHBLUWIA OTPaHNYNTENb.

MopakntounTe 6ONbLWNIA COEANHUTENBHbIV 3IEMEHT MHOTFOXWUIbHOTO
Kabena K niobomy coeguHeHuo Bxoa/Bbixon Ha NpaBoi CTOPOHe
MCTOYHMKa NuTaHna M200.

HaxkmuTe kHonKy Weld (CBapka) B rnaBHOM MeHI0 Nocie NoAKIoYeHnA

K coeguHeHuio Bxoa/Bbixoa. Ha skpaHe noABUTCA fnanoroBoe okHo. B
packpbiBatoLemca MeHto BbibepuTe ID Purge (MpoayBKa no BHyTpeHHeMY
Anametpy). CnpaBa HaxoanTcA KHonka ID Gas (a3 no BHyTpeHHeMy
anameTpy), a B ueHTpe Bknagku Process (Mpouecc) — ID pressure gauge
(MaHomeTp AaBneHnA No BHyTPEeHHeMY AnameTpy).

MpumeyaHne. AKTUBHOE OTBEPCTNE MOXKHO U3MEHUTb
Ha 3KpaHe Setup/Operation (Hactpoiika/Pa6oTa).

Mepengnte Ha BkNaaky Purge Setup (HacTtpolika npoayBKu) 1 ycTaHOBUTE
napameTtp ID Purge Method (MeToa npoayBKU No BHYTPeHHeMY
AnameTpy) B 3HaueHue Flow (Pacxop).

BepHuTech Ha BKnagky Process (Mpouecc) n Haxmute ID pressure gauge
(MaHoMeTp faBneHuna No BHyTpeHHeMy anameTpy). Pacxop
aBTOMaTMYeCKU NpekpaTuTcs, korga 6yAeT JOCTUrHYTO 3aaHHOe
faBneHve no BHyTpeHHemy anameTpy (ID target pressure) npouecca
CBapKu.

Pa6boma — puc. 9

8.

CHMMUTE TPOMHWMK C YyBCTBUTENbHbBIM 3/IEMEHTOM U AaTUMK iaBeHNA.
BMecTo TpOWHMKa C YyBCTBUTENbHbBIM 3/IEMEHTOM YCTaHOBUTE CBAPOUHYIO
rofIoBKY M/Unn GuUKCUpyoLwmin 6nok.

HaxkmuTe KHomMKy Start (HauaTb), UToObl HauaTb CBapKY.

MpumeuaHue. Bo Bpemsa cBapKu byaeT noaaepK1BaTbCca NoCToAHHOE
3HaYeHue pacxopa, ycTaHOBNEHHOeE B npoLecce
HaCTPOWKN.

MprmeyaHwue. MNpu 3arpyske pexxnma cBapkKu, Co3faHHOro ¢ NOMOLbio BepCUmn

nporpammbl HUXe, yem 2.10, MOXXeT MoABUTbCA criegyiollee
coobueHue: «bbin 06Hapy»keH cTapblil opmaT npouesypbl

1 BbINOMHEHa aBTOMaTUYeCKaa KoppeKTnposKa. lNposepbTe
npaBunnbHOCTb NapaMeTPoB npoueaypbl». MoaTeBepanTe, UTO B
OTKOPPEKTNPOBAHHOM pexunme cBapku napameTpsl ID Min Flow
(MrHMManbHBIN pacxop No BHyTpeHHeMy anameTpy) 1 ID Mode
(Pexkum no BHyTpeHHeMy AraMeTpy) MMeIoT Hagexalune
3HayeHuA.

Mcnonbsyﬁme umerwueca npoByequble coeduHeHUs cucmemel

BxogHon
perynatop

(SWS-PURGE-KIT).

U (hyHKYUI0 aBMomMamuyeckoz20 ynpasneHus npodyskou no
8HympeHHemy duamempy usu NOOKYUMe 8auly cucmemy
K npednazaemomy Kkomniekmy 01s npodyeku Swagelok

Aatumnk
AaBneHua

Kabenb
O6pabarbl-
Baemoe
nsgenve

O6pabaTbiBaemoe
nsgenne

[ 2 I i 12 8
TpOVIHI/IK C YyBCTBUTENIbHbIM
N1eMeHTOM

MHOrOXNNbHbIN

N

TpouHuUK ¢

6bICcTpO-

pasbem-
HbIMU

| coepune-

HUAMUN

MyTb npoayBoYHOro /
rasa no BHyTPpeHHeMy
AnameTpy

BHyTpeHHMne
KOHTponnepbl
MaccoBOro

~—r pacxopa (MFC)

Jamuyuk dasneHus nookYaemcsa HenocpedcmeeHHo

K coeduHumesnio BXOZ/BbIXOA.

Puc. 6 — Tunosas KoHpuaypayus cucmemsl asmoMamu4eckozo ynpaseHus
npodyskoli no 8HympeHHemy duamempy. Bxoasiume B cocTas
CUCTEMbI KOMMOHEHTbI MOKa3aHbl cepbiM LIBETOM.

Wudopmauyna

Mpousypa  User Morusl Exampls w tacks
O 0,500 -
Hamacosaman 110G

Connected Te

iy Mame

ousaypa  User Moanusl Bxomple w tncks
Crucssn  0.500 - 049 36UV 04 04 54
Oama coopaen 1102/2010

Fpesis oo Ceopea (o ) ]

Fnupmasit | o

Fa i wepige,

M paca, D s (o oseh (0003

I myTn pow, (Bap) 35|

Moousmypa User Manual Example w tacks
Orvcose 0.500 - 040 JLELY 04 04 5H
Lara coanaen 11/02/2010

Epea noCTTpOmYE (oae ) | [ 1 0
e bt ] ==
B Ermm sy ket [
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»
e 150 w1 e,

Puc. 9— 3kpaH Process ([poyecc)
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Paboyue cocmosHus

TunoBoe BXoAHOE faBneHne NCTOYHMKA NuTaHna M200 cocTtaBnset 3,1-3,4 6apa (45-50 GpyHTOB Ha KB. oM, MaH.). ins pacxoga
60nee 33 cTaHg. n/muH (70 cTaHg. dyTos3/u) MoXeT NoTpeboBaTbcsA 6onee BbICOKOE AaBneHve. Heobxoanmo TuaTensHo
perynuposaTtb BXofHOe faBneHune. Cuctema aBToMaTUYeCKOro ynpasneHua NpoayBKov No BHyTPEHHeMY AnameTpy

M200 He KOMMNeHcMpyeT GbICTPbIe Nepenazbl BXOAHOTO faBheHNs.

Coob6weHne

o pabouem

COCTOAHNN OnucaHmne Cnoco6 ycrpaHeHus
D: Under ID Pacxop rasa no BHyTpeHHemy Bbibepute orpaHuuuTtens

Minimum Flow
(D: HXKe MuHUM.
pacxof, BHyTp.
anam.)

AVaMeTpy HUXKe YCTaHOBIEHHOIoO
MWHNUMYMa [0 3aKUraHnA ayru.

pacxoaa C 60nbLWMM oTBepcTneM.

D: ID Pressure
Tolerance

(D: ponyck Ha
[NaBneH.-BHYTp.
anam.)

[laBneHue rasa no BHyTpeHHemy
AUaMeTpy BbILLIO 3a Npeaesibl
nonA Aorycka Ao 3axuraHus
pyru.

MNposepbTe nopavy rasa
1 BXOAHOW perynAarop.

W: Under ID
Minimum Flow
(W: H1XKe MUHUM.
pacxog, BHyTp.
anam.)

Pacxop rasa no BHyTpeHHemy
AVaMeTPy HIKe YCTaHOBJIEHHOrO
MWHUMYMa BO BpeMA LuKna
CBapKU.

BbibepuTe orpaHuunTens
pacxofa ¢ 60/bLWMM OTBEPCTMEM.

W: ID Flow
Tolerance
(W: gonyck
Ha Pacxopg no
BHYTp.AMaM.)

Pacxop rasa no BHyTpeHHemy
AnameTpy Bbillen 3a Npeaenb
nosns gonycka.

Ecnn pacxon npesbilWaeT none
Aonycka, NnpoBepbTe coeanHeHnA
1 NoAKNtOYEeHUA CNCTEMDI.

Y6eaunTech, 4To 3aaHHbIN
pacxof, o BHyTpeHHeMy
anameTpy (ID target flow)
COOTBETCTBYET CUCTEME.
3HaueHue ID target flow — 310
Tpebyemoe 3HaueHne pacxopa,
YCTaHOBNEHHOE MOJb30BaTENEM.

Y6epunTech, uTo AONYycK Ha
pacxog rno BHyTpeHHemy
anametpy (ID flow tolerance)
COOTBETCTBYET CUCTEME.
3Hauenue ID flow tolerance
yCTaHaBMBAET JOMYCTMbIN
[Mana3oH AaBneHns no
BHYTPEHHEMY AUameTpy B
CoYeTaHnm ¢ Nnosnem JaBneHus
Mo BHYTPEHHEMY JMaMeTpy.

W: ID Pressure
Tolerance

(W: gonyck Ha
[aBneH.-BHyTp.
avam.)

[laBneHve rasa no BHyTpPeHHeMy
AMameTpy BbILISIO 3a npefesnbl
nonA Aorycka Bo Bpema umkna
CBapKU.

MpoBepbTe Nogauy rasa
1 BXOLHOW perynsarop.
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