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Allgemeines

Geratekonzept

Systemvoraus-
setzungen

Die Fernbedienung RCU 2000
ermoglicht den Fernbetrieb einer
Stromquelle. Der Fernbetrieb kann
beispielsweise fir Einrichtzwecke von
Stromquellen in Fertigungszellen die-
nen. Die Funktionen an der Fernbedie-
nung entsprechen dem Bedienpanel
der Stromquelle MagicWave
1700/2200.

Fernbedienung RCU 2000

Der Betrieb der Fernbedienung RCU 2000 ist in Verbindung mit folgenden
Stromquellen

- MagicWave 1700/2200

- MagicWave 2500/3000

- MagicWave 4000/5000

- TransTig 2200

- TransTig 2500/3000

- TransTig 4000/5000

- TransPocket 4000/5000

- TransSynergic 4000/5000

- TransPuls Synergic 2700/3200/4000/5000

WICHTIG! Wird die Stromquelle TransTig 2200 von der Fernbedienung RCU
2000 aus bedient, sind folgende Bedien- / Anzeigeelemente aufier Funktion:

- Taste Verfahren

- Parameter Balance

— BALANCE +

WICHTIG! Samtliche Bedien- und Anzeigeelemente fliir das HF-Ziinden (Hoch-
frequenz-Zinden) sind auBer Funktion wenn Uber die Fernbedienung RCU 2000
folgende Stromquellen bedient werden:

- TransPocket 4000/5000

- TransSynergic 4000/5000

- TransPuls Synergic 2700/3200/4000/5000




Fernbedienung
anschliessen

Schliisselschal-
ter

Stecker des Fernbedienungskabels an der Anschluss LocalNet (A) anstecken

Vorderansicht MW/TT 1700/2200

g N\

Rickansicht TS/TPS 3200/4000/5000

Vorderansicht TPS 2700

WICHTIG! Bei Schlusselschalter in
waagerechter Position (B) sind alle Tas-
ten am Bedienpanel gesperrt:

- Am Bedienpanel leuchtet das
Schlissel-Symbol (C)

- Wird dennoch eine Taste gedrickt,
erscheint an den Anzeigen kurz die
Sperrmeldung ,,Clo|SEd". Nur je-
ner Parameter, der zum Zeitpunkt
der Tastensperre angewahlt war,
kann mittels Einstellrad geédndert
werden.



Bedienpanel

Ubersicht

Wesentliches Merkmal des Bedienpanels ist die logische Anordnung der Bedien-
elemente. Alle fur die tagliche Arbeit wesentlichen Parameter lassen sich einfach
- mit den Tasten anwéhlen

- mittels Einstellrad verdndern

- wahrend des Schweiflens am Display anzeigen.

HINWEIS!

Aufgrund von Softwareupdates konnen Funktionen an Ihrem Gerat verfiigbar
sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder umgekehrt.
Zudem konnen sich einzelne Abbildungen geringfligig von den Bedienelemen-
ten an ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Bedienelemente
ist jedoch identisch.

Nachfolgend dargestelltes Bild zeigt eine Ubersicht der wesentlichen Einstellun-
gen fir die tagliche Arbeit, am Beispiel des Bedienpanels MagicWave 1700/2200.
Eine ausfihrliche Beschreibung dieser Einstellungen befindet sich in dem nach-
folgenden Kapitel ,Bedienpanel”.
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m 2-Takt Betrieb
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Bedienpanel
RCU 2000

Das Bedienpanel der Fernbedienung RCU 2000 entspricht dem Bedienpanel der

Stromquelle MW 1700/2200.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Allein diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

(15) (10) (12) (11)

® —
— BALANCE +

(8  (13) (7) (9) (14)

(1) Taste Betriebsart
zur Anwahl der Betriebsart

m (2) 2-Takt Betrieb
m (3) 4-Takt Betrieb

JoBO (4) Job-Betrieb

@CRY  (5)>-7akt Betrieb

WICHTIG! Wird die Betriebsart Stabelektroden-Schweien (5) an-
gewahlt, steht die Schweiflspannung erst nach einer Verzégerung von 3

Sekunden zur Verfugung.




(6) Taste Verfahren
zur Anwahl des Verfahrens, abhangig von der gewahlten Betriebsart

Betriebsart 2-Takt Betrieb / 4-Takt Betrieb gewahlt:

Verfahren:
WIG-DC- Schweifien

WIG-AC- Schweifien

WIG-AC Schweifien mit aktivierter Kalottenbildung

Bei gewshlter Betriebsart Job-Betrieb (4) wird das fir den aktuellen
Job gespeicherte Verfahren angezeigt.

Betriebsart Stabelektroden-Schweifien gewahlt:

Verfahren:
Stabelektroden-DC+ Schweifien

—  Stabelektroden-DC- Schweifen

e Stabelektroden-AC Schweifien

(7) Einstellrad
zum Andern von Parametern. Leuchtet die Anzeige am Einstellrad,
kann der angewahlte Parameter gedndert werden.

(8)+ Tasten Parameteranwahl
(9) zur Anwahl der Parameter. Ein Wechsel der Parameter mittels Tasten
Parameteranwahl (8) und (9) ist auch wahrend des Schwei’ens moglich.

Parameter bei angewé&hlter Betriebsart 2-Takt Betrieb (2):

Startstrom Is
O bis 100 % vom Hauptstrom I,

Werkseinstellung: 35%

WICHTIG! Der Startstrom Ig wird fir die Betriebsarten WIG AC
Schweif’en und WIG DC- Schweifien getrennt gespeichert.

Up-Slope ty,
0,0 bis 9,9 s, Werkseinstellung: 0,1 s

WICHTIG! Der Up-Slope tup wird fir die Betriebsarten 2-Takt Betrieb
und 4-Takt Betrieb getrennt gespeichert.

Hauptstrom I,
- MagicWave 1700: 3 bis 170 A
- MagicWave 2200: 3 bis 220 A

WICHTIG! Bei Schweifibrennern mit Up-/Down-Funktionalitdt kann
wahrend des Gerate-Leerlaufes der volle Einstellbereich angewahlt
werden. Wahrend des Schweiflvorganges ist eine Hauptstrom-Korrektur
von +/-20 A moglich.

Down-Slope tyown
0,0 bis 9,9 s, Werkseinstellung: 1 s

WICHTIG! Der Down-Slope tgown Wird fUr die Betriebsarten 2-Takt Be-
trieb und 4-Takt Betrieb getrennt gespeichert.



Endkrater-Strom I

O bis 100 % vom Hauptstrom,
Werkseinstellung: 30 %

Balance (nur WIG-AC)

— BALANCE+ -5/ +5, Werkseinstellung: O

-5 héchste Aufschmelzleistung,
geringste Reinigungswirkung
+5 hdchste Reinigungswirkung,
geringste Aufschmelzleistung

Elektroden-Durchmesser
0 bis 4,0 mm (0.158 in.)
Werkseinstellung: 2,4 mm (0.095 in.)

Parameter bei angewahlter Betriebsart 4-Takt Betrieb (3):

Startstrom Is
0 bis 100 % vom Hauptstrom I,

Werkseinstellung: 35%

WICHTIG! Der Startstrom Ig wird fir die Betriebsarten WIG AC
Schweiflen und WIG DC- Schweifien getrennt gespeichert.

Up-Slope t,
0,0 bis 9,9 s, Werkseinstellung: 0,1 s

WICHTIG! Der Up-Slope tup wird fir die Betriebsarten 2-Takt Betrieb
und 4-Takt Betrieb getrennt gespeichert.

Hauptstrom I,
- MagicWave 1700: 3 bis 170 A
- MagicWave 2200: 3 bis 220 A

WICHTIG! Bei Schweif3brennern mit Up-/Down-Funktionalitat kann
wéahrend des Gerate-Leerlaufes der volle Einstellbereich angewahlt
werden. Wahrend des Schweifdvorganges ist eine Hauptstrom-Korrektur
von +/-20 A moglich.

Absenkstrom I,
0 bis 100 % vom Hauptstrom I,
Werkseinstellung: 50%

Down-Slope tyown
0,0 bis 9,9 s, Werkseinstellung: 1 s

WICHTIG! Der Down-Slope tyown Wird fir die Betriebsarten 2-Takt Be-
trieb und 4-Takt Betrieb getrennt gespeichert.

Endkrater-Strom I

0 bis 100 % vom Hauptstrom,
Werkseinstellung: 30 %

Balance (nur WIG-AC)

— BALANCE+ -5/ +5, Werkseinstellung: 0

-5 héchste Aufschmelzleistung,
geringste Reinigungswirkung
+5 hochste Reinigungswirkung,
geringste Aufschmelzleistung

Elektroden-Durchmesser
0 bis 4,0 mm (0.158 in.)
Werkseinstellung: 2,4 mm (0.095 in.)




Parameter bei angewahlter Betriebsart Job-Betrieb (4):

Im Job-Betrieb stehen die Parameter zur Verfligung, welche fir die im
angewahlten Job gespeicherte Betriebsart gelten. Zusatzlich ist folgen-
der Parameter verflgbar:

0 Job-Nummer
i zur Anwahl des gewlinschten Jobs
Parameter bei angewahlter Betriebsart Stabelektroden-Schweifien (5):
Hauptstrom I,
- MagicWave 1700: 10 bis 140 A

- MagicWave 2200: 10 bis 180 A

WICHTIG! Bei Schweifibrennern mit Up-/Down-Funktionalitdt kann
wahrend des Gerate-Leerlaufes der volle Einstellbereich angewahlt
werden. Wahrend des Schweifdvorganges ist eine Hauptstrom-Korrektur
von +/-20 A méoglich.

(10) Anzeige Schweifistrom
zur Anzeige des Schweifdstromes fiur die Parameter
- Startstrom Ig
- Hauptstrom I
- Absenkstrom I,
- Endkraterstrom Ig
Vor Schweifibeginn zeigt die linke Anzeige den Sollwert. Fur Ig, I, und
Ig zeigt das rechte Display zuséatzlich den %-Anteil vom Hauptstrom I.
Nach Schweif3beginn wird der Parameter I; automatisch angewahlt. Das
linke Display zeigt den aktuellen Ist-Wert des Schweif3stromes.
Das Bedienpanel verdeutlicht die entsprechende Position im
Schweif3prozess mittels dunkel leuchtenden Anzeigen der Parameter
(Is, tupr ).
WICHTIG! Ist der Parameter ACS (Kapitel ,,Das Setup-Meni: Ebene 2")
auf OFF gestellt, bleibt wahrend des Schweifdens der zuletzt gewahlte
Parameter angewahlt. Es erfolgt keine automatische Anwahl des Para-
meters 1.

(11) Anzeige Schweif3spannung

zur Anzeige des aktuellen Ist-Wertes der Schweifdspannung an der
rechten Anzeige.

Vor dem Schweifden zeigt die rechte Anzeige bei angewéahlten Betriebs-
arten fur das WIG-Schweifen ,,0.0". Bei angewahlter Betriebsart
~Stabelektroden-Schweiflen" wird nach einer Verzégerung von 3 Sekun-
den der Wert flr die Leerlaufspannung ,50V* angezeigt.

WICHTIG! Die Anzeige ,,50 V" bei angewahltem Verfahren ,Stabelek-
troden-Schweifien” bedeutet den Mittelwert der gepulsten Leerlauf-
spannung.
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(12)

Anzeige HOLD
bei jedem Schweilende werden die aktuellen Ist-Werte von
Schweifdstrom und -spannung gespeichert - die Hold-Anzeige leuchtet.

Die Hold-Anzeige bezieht sich auf den zuletzt erreichten Hauptstrom
I,. Werden andere Parameter angewahlt, erlischt die Hold Anzeige. Die
Hold-Werte stehen jedoch bei erneuter Anwahl des Parameters I, wei-
terhin zur Verfigung.

Die Hold-Anzeige wird geldscht durch
- Erneuten Schweifdstart

- Einstellung des Hauptstromes I,
- Wechsel der Betriebsart

- Wechsel des Verfahrens

WICHTIG! Wurde die Hauptstromphase nie erreicht oder eine Fuf3-
Fernbedienung verwendet, werden keine Hold-Werte ausgegeben.

(13)

Taste Store
flr das Speichern von Jobs. Dient auch zum Einstieg in das Setup-
Mend.

(14)

Taste Gaspriifen

zum Einstellen der benétigten Schutzgasmenge am Druckminderer.
Nach Driicken der Taste Gasprifen stromt fir 30 s Schutzgas aus.
Durch erneutes Dricken wird der Vorgang vorzeitig beendet.

(15)

Anzeige Ubertemperatur

leuchtet auf, wenn sich die Stromquelle zu stark erwarmt (z.B. infolge
Uberschrittener Einschaltdauer). Weiterfiihrende Informationen finden
Sie im Kapitel ,Fehlerdiagnose- und Behebung*.

Die dargestellten Anzeigen leuchten, so-
lange bestimmte Funktionen aktiviert sind.
Nachfolgende Beschreibung gibt Ihnen ei-
nen Uberblick Uiber diese Funktionen. Teil-
weise erfolgt eine noch genauere Be-
schreibung bei der Detailbehandlung der
jeweiligen Funktion / des entsprechenden

(44) (43) Parameters in den Kapiteln
Zusdtzliche Anzeigen - Das Setup-Menu: Ebene 1
- Das Setup-Meni: Ebene 2
- Sonderfunktionen
(38) Pulsenist aktiviert
Setup-Parameter ,F-P" wurde auf eine Pulsfrequenz eingestellt
(39) Punktieren ist aktiviert
Setup-Parameter ,SPt"” wurde auf eine Punktierzeit eingestellt
(40) Heften ist aktiviert

Setup-Parameter ,tAC" wurde auf eine Zeitdauer eingestellt



(41)

Anzeige ,Elektrode liberlastet”
leuchtet bei einer Uberbelastung der Kalotte an der Wolframnadel. Es
besteht die Gefahr des Ausbildens einer Ubergrofien Kalotte.

Ursache
- Wolfram-Elektrode mit zu geringem Durchmesser
- Hauptstrom I; auf einen zu hohen Wert eingestellt

- Balance zu weit in Richtung ,+" eingestellt

Abhilfe

- Wolfram-Elektrode mit gréf3erem Durchmesser verwenden

- Den Hauptstrom reduzieren und/oder die Balance weiter in Rich-
tung ,-" einstellen

WICHTIG! Die Anzeige , Elektrode Uiberlastet” (41) ist exakt auf folgen-
de Wolfram-Elektroden abgestimmt:

- WIG-AC Schweifien: Reinwolfram-Elektroden

- WIG-DC Schweifien: Cerierte Elektroden

Flr alle anderen Elektroden gilt die Anzeige ,Elektrode lberlastet” (41)
als Richtwert

(42) Anzeige ,Tastensperre aktiviert"
leuchtet bei aktivierter Tastensperre, gemaf? Kapitel ,Sonderfunktio-
nen*

(43) Kaltdraht-Vorschub ist angeschlossen
leuchtet bei angeschlossenem Kaltdraht-Vorschub

(44) HF-Ziinden (Hochfrequenz-Ziinden) ist aktiviert

Setup-Parameter ,HFt" wurde auf ein Intervall fir die Hochfrequenz-
Impulse eingestellt

11



General

Product concept

System require-
ments
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The RCU 2000 remote control unit al-
lows you to remote-operate a power
source which is located e.g. inside a
production cell - for set-up purposes,
for example. The functions available on
the remote control unit correspond to
those on the control panel of the Ma-
gicWave 1700/ 2200 power source.

RCU 2000 remote control unit

The RCU 2000 remote control unit can be operated in conjunction with the fol-
lowing power sources:

- MagicWave 1700/2200

- MagicWave 2500/3000

- MagicWave 4000/5000

- TransTig 2200

- TransTig 2500/3000

- TransTig 4000/5000

- TransPocket 4000/5000

- TransSynergic 4000/5000

- TransPuls Synergic 2700/3200/4000/5000

IMPORTANT! If the TransTig 2200 power source is operated by the RCU 2000
remote control unit, the following buttons and indicators will be disabled:

- "Process” button

- “Balance"” parameter

— BALANCE +

IMPORTANT! All controls and display elements for HF ignition (high-frequency
ignition) are disabled, when one of the following power sources is controlled
using the RCU 2000 remote control unit.

- TransPocket 4000/5000

- TransSynergic 4000/5000

- TransPuls Synergic 2700/3200/4000/5000



Connecting up Insert the plug at the end of the remote-control cable into the LocalNet connec-
the remote con- tion socket (A).
trol unit

Front view TPS 2700

Rear view TS/TPS 3200/4000/5000 Front view TP 4000/5000

Keylock switch IMPORTANT! When the keylock switch
is in the horizontal position (B), all the
buttons on the control panel are disab-

led:

- The "key" symbol (C) is lit up on
the control panel

- If you still press any of the but-
tons, the disabled message “Clo]|
SEd" will briefly appear on the dis-
plays. The only parameter that it is
possible to alter (with the adjus-
ting dial) is the one that was alrea-
dy selected at the time the keylock
was activated.

13



Control panel

Overview
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The key feature of the control panel is the logical way in which the controls are
arranged. All the main parameters needed for day-to-day working can easily be
- selected with the buttons

- altered with the adjusting dial

- shown on the display during welding.

NOTE!

Owing to software updates, you may find that your machine has certain func-
tions that are not described in these Operating Instructions, or vice-versa. Also,
certain illustrations may be very slightly different from the actual controls on
your machine. However, these controls function in exactly the same way.

The illustration below shows an overview of the main settings needed for day-to-
day working, based on the example of the MagicWave 1700/2200 control panel.
You will find a detailed description of these settings in the following section
("Control panel”).

— 3. Select the parameter:

L Starting current] — 2. Choose which process:
(only on MagicWave 1700/2200)
= Upslopet

L Main current] AC welding

AC + cap-shaping

- e
B0
18
+8

Downslopef ..

L Final current] (only with TIG)
~ BALANCE + Balance (Only with TIG'AC) § i E “f DC- We|d|ng
» « Electrode diameter DC+ welding

(only with rod electrode)

@ Job number (only in Job Mode)

-!l RCU 2000

el B

e
= BALANCE +

4. Alter the parameter 1. Select the operating mode:

QXEN 2-step mode
GIEN\ 4-step mode

W0BO  Job mode
@ER Rod electrode (MMA)



RCU 2000 con- The RCU 2000 control panel correspond to the control panel of the MagicWave
trol panel 1700/2200 power source.

(1|5) (1|0) (1|2) (1|1) (’:i) (|2) (T) (éll)(S)

A 1

— A — 5
— BALANCE + —

(1) Mode button
for selecting the operating mode

m (2) 2-step mode
IR\ ) 4step mode

JoBO (4) Job mode

@lRY  (5)Rod clectrode (MMA) welding

IMPORTANT! If you select the “Rod electrode (MMA) welding” mode
(5), the welding voltage will only be available after a 3-second time-lag.

(6) Process button
for selecting the process, depending upon which operating mode has
been selected

If 2-step / 4-step mode has been selected

Process:
TIG-DC- welding

WTIG-AC- welding

TIG-AC welding with activated cap-shaping function

15
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If “Job mode"” (4) has been selected, the display shows the process that
was saved for the current job.

If "Rod electrode (MMA) welding mode" (5) has been selected:

Process:
Rod electrode DC+ welding

Rod electrode DC- welding

————  Rod electrode AC welding

(7 Adjusting dial
for altering parameters. If the indicator is lit up on the adjusting dial,
then the selected parameter can be altered.

(8)+ Parameter selection buttons

(9) for selecting the parameters It is also possible to change parameters by
means of the parameter selection buttons (8) and (9) while the welding
operation is in progress.

Available parameters where 2-step mode (2) has been selected:

Starting current Is
0 to 100 % of main current I

Factory setting:35%

IMPORTANT! The starting current Ig is saved separately for the "TIG-
AC welding” and “TIG DC- welding” operating modes

Up-Slope t,
0.0 to 9.9 s, factory setting: 0.1 s

IMPORTANT! The upslope tup is saved separately for the 2-step and 4-
step operating modes.

Main current I,
- MagicWave 1700: 3to 170 A
- MagicWave 2200: 3to0 220 A

IMPORTANT! On welding torches with Up/Down functionality, the enti-
re setting range is available for selection while the machine is idling. Du-
ring welding, the main current can be corrected by +/-20 A.

Downslope tqyown
0.0 to 9.9 s, factory setting: 1 s

IMPORTANT! The downslope tqown is saved separately for the 2-step
and 4-step operating modes.

Final current I
0 to 100 % of main current
Factory setting: 30 %

Balance (only with TIG-AC)
— BALANCE+ -5/ +5, factory setting: O
-5 highest fusing power,
lowest cleaning action

+5 highest cleaning action,
lowest fusing power



Electrode diameter
0 to 4.0 mm (0.158 in.),
Factory setting: 2,4 mm (0.095 in.)

Available parameters where 4-step mode (3) has been selected:

Starting current Is
0 to 100 % of main current I

Factory setting: 35%

IMPORTANT! The starting current IS is saved separately for the “TIG-
AC welding” and "TIG DC- welding" operating modes.

Upslope t,,
0.0 to 9.9 s, factory setting: 0.1 s

IMPORTANT! The upslope tup is saved separately for the 2-step and 4-
step operating modes.

Main current I,
- MagicWave 1700: 3to 170 A
- MagicWave 2200: 3 to 220 A

IMPORTANT! On welding torches with Up/Down functionality, the enti-
re setting range is available for selection while the machine is idling. Du-
ring welding, the main current can be corrected by +/-20 A.

Reduced current I,
0 to 100 % of main current I
Factory setting: 50%

Downslope tqown
0.0 to 9.9 s, factory setting: 1 s

WICHTIG! The downslope tyown is saved separately for the 2-step and
4-step operating modes.

Final current I
0 to 100 % of main current
Factory setting: 30 %

Balance (only with TIG-AC)

— BALANCE+ -5/ +5, factory setting: O

-5 highest fusing power, lowest cleaning action
+5 highest cleaning action, lowest fusing power

Electrode diameter
o to 4.0 mm, (0.158 in.)
Factory setting: 2.4 mm (0.095 in.)

Available parameters where “Job mode” (4) has been selected:

In "Job mode”, the parameters that apply to the operating mode that
has been stored in the selected job are made available. In addition, the
following parameter is also available:

Job number
s for selecting the desired job

Available parameters where the “Rod electrode (MMA) welding” mode
(5) has been selected:

17
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Main current I,
- MagicWave 1700: 10 to 140 A

- MagicWave 2200: 10 to 180 A

IMPORTANT! On welding torches with Up/Down functionality, the enti-
re setting range is available for selection while the machine is idling. Du-
ring welding, the main current can be corrected by +/-20 A.

(10) Welding current display
for indicating the welding current for the parameters:
- Ig(starting current)
- I; (main current)
- I, (reduced current)
- Ig (final current)
Before the start of welding, the left-hand display shows the command
value. For Ig, I, and Ig the right-hand display also shows the respective
%-age of the main current 1.
After the start of welding, the parameter I, is automatically selected.
The left-hand display shows the present actual value of the welding cur-
rent.
The control panel indicates which position has been reached in the wel-
ding process by means of a dimmed display of the parameters (Ig,
tups )
IMPORTANT! If the parameter ACS (see the section headed “Set-up
menu: Level 2") is set to OFF, then the most recently selected parame-
ter remains active during welding. No automatic selection of parameter
I, takes place.

(11) Welding voltage display

for indicating the actual welding-voltage value on the right-hand display.

Where one of the TIG-welding modes has been selected, the right-hand
display reads “0.0" before the start of welding. Where the “Rod electro-
de (MMA) welding” mode has been selected, there is first a 3-second
time-lag, after which the value for the open-circuit voltage “50V" is dis-
played.

IMPORTANT! The value of “50 V" indicated where the “Rod electrode
(MMA)" process has been selected refers to the mean value of the pul-
sed open-circuit voltage.




(12) HOLD indicator
every time you finish a welding operation, the actual values for welding
current and voltage are stored, and the “Hold" indicator lights up.

The "Hold" indicator refers to the last value reached by the Main cur-
rent I;. As soon as any other parameter is selected, the “Hold"” indicator
goes out. The "Hold"” values will continue to be available, however, if Pa-
rameter I, is selected once again.

The “Hold" indicator is cancelled whenever
- anew welding operation is started

- the Main current I is adjusted

- the operating mode is changed

- the processis changed

IMPORTANT! If the main-current phase was never reached, or if a pe-
dal remotecontrol unit was being used, no “Hold"” values are outputted.

(13) Store button
for storing jobs. Is also used for accessing the Set-up menu.

(14) Gas-test button
for setting the required gas-flow rate on the pressure regulator. After
you press this button, gas will flow out for 30 s. Press the button again
to stop the gas test-flow before the 30 seconds are up.

(15) Overtemperature indicator
lights up if the power source overheats (e.g. because the duty cycle has
been exceeded). For more information on this, see the “Troubleshoo-
ting"” section.

(38) (39) (40) (41) (42) The indicators shown glow for as long as
the respective functions remain activated.
The following description will give you an
overview of these functions. In some ca-
ses, they will be described in even greater
detail in the in-depth sections dealing with
the function or parameter in question, to
be found in:
Additional indicators - The set-up menu: Level 1

- The set-up menu: Level 2

- Special functions

I
(44) (43)

(38) Pulsingis activated
Set-up parameter “F-P" has been set to a certain pulsing frequency

(39) Spot welding is activated
Set-up parameter “SPt" has been set to a certain spot-welding time

(40) Tackingis activated
Set-up parameter “tAC" has been set to a certain duration
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(41)

“Electrode overload" indicator"

lights up when the cap at the tip of the tungsten electrode is overloa-
ded. This means that there is a risk of an excessively large cap being for-
med.

Causes

- The tungsten electrode does not have a large enough diameter
- Main current I; has been set to too high a value

- "Balance” has been set too far towards “+"

Remedies

- Use a tungsten electrode with a bigger diameter

- Reduce the main current and/or set “Balance” further towards “-"
IMPORTANT! The “Electrode overload" indicator (41) is fine-tuned to
work with the following tungsten electrodes:

- TIG-AC welding: Pure tungsten electrodes

- TIG-DC welding: Ceriated electrodes

For all other electrodes, the "Electrode overload” indicator (41) must
be taken as a guideline only

(42) “Keylock activated” indicator
lights up when the keylock is activated, as described in the section hea-
ded "“Special functions”

(43) Cold-wire feeder is connect
This indicator lights up when a cold-wire feeder is connected

(44) HF (high-frequency) ignition is activated

Set-up parameter “HFt"” has been set to a certain interval for the high-
frequency impulses



Généralités

Concept de pro- La télécommande RCU 2000 permet
duit lexploitation a distance d'une source
de courant. L'exploitation a distance
peut par exemple servir au réglage de
sources de courant dans des cellules
d'usinage. Les fonctions de la télécom-
mande correspondent au panneau de
commande de la source de courant
MagicWave 1700/2200.

Télécommande RCU 2000

Conditions a Le fonctionnement de la télécommande est possible en liaison avec les sources
remplir par le de courant suivantes
systéme - MagicWave 1700/2200

- MagicWave 2500/3000

- MagicWave 4000/5000

- TransTig 2200

- TransTig 2500/3000

- TransTig 4000/5000

- TransPocket 4000/5000

- TransSynergic 4000/5000

- TransPuls Synergic 2700/3200/4000/5000

IMPORTANT! Dans le cas ou la source de courant TransTig 2200 serait com-
mandée depuis la télécommande RCU 2000, les éléments de commande/
d'affichage suivants seraient hors service.

- Touche «Procédéx»

- Paramétre «Balance»

— BALANCE +

WICHTIG! Tous les indicateurs et organes de commande de 'amorgage haute
fréquence (amorgage HF) sont hors fonction, lorsque les générateurs de soudage
suivants sont commandeés a partir de la télécommande RCU 2000 :

- TransPocket 4000/5000

- TransSynergic 4000/5000

- TransPuls Synergic 2700/3200/4000/5000
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Raccordement
de la télécom-
mande

Interrupteur a
clé

22

Brancher la fiche du cable de la télécommande & la douille de raccordement Lo-

calNet (A).

Vue de face - MW/TT 1700/2200

g N\

Vue de dos - TS/TPS 3200/4000/5000

Vue de face - TPS 2700

IMPORTANT! Quand linterrupteur a
clé est en position horizontale (B), tou-
tes les touches du panneau de com-
mande sont verrouillées:

- L'icone représentant une clé (C)
est allumé au panneau de com-
mande.

- Sion appuie toutefois sur une tou-
che, le message de verrouilla-
ge «Clo|SEd» s'affiche aux
voyants. Seul le paramétre qui
était sélectionné au moment du
verrouillage des touches peut étre
modifié au moyen de la molette de
réglage.



Panneau de commande

Apercu

La disposition logique du panneau de commande en constitue une caractéris-
tique essentielle. Tous les paramétres significatifs pour le travail quotidien peu-
vent étre

- sélectionnés au moyen des touches

- modifiés au moyen d'une molette de réglage

- étre affichés a l'écran pendant le soudage.

REMARQUE!

En raison de mises a jour de logiciel, il est possible que certaines fonctions non
décrites dans le présent manuel soient disponibles sur votre appareil ou inver-
sement. De plus, certaines illustrations peuvent présenter de légéres différen-
ces avec les éléments de commande de votre appareil.Le mode de fonctionne-
ment est cependant identique

L'illustration ci-dessous donne un apercgu des réglages principaux pour le travail
quotidien d'aprés l'exemple du panneau de commande MagicWave 1700/2200.
Vous trouverez une description détaillée de ces réglages au chapitre sui-

vant «Panneau de commande».

— 3. Sélection des paramétres

L Courant de départ] — 2. Sélection du procédé
(MagicWave 1700/2200 seulement)

= Up-Slopet
Soudage AC

B0

L Courant principal I
tiown

-
18
+3

Down-Slopet, . AC+formation de calotte

L Courant cratére finall (TIG seulement)

s+ EQUilibre (TIG-AC seulement) Soudage DC-

» .« Diameétre de |"électrode Soudage DC+

(électrode en baguette
seulement)

o N°detache (mode taches seulem.)

-!l RCU 2000

v3CEN 33 8

e
= BALANCE +

4. Modification des 1. Sélection du mode de service
parameétres axXE\, mode a2 temps

&IE\. mode a 4 temps

JBO  Mode taches
@ER Electrode en baguette
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Panneau de com-
mande RCU
2000
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Les fonctions de la télécommande RCU 2000 correspondent au panneau de
commande de la source de courant MagicWave 1700/2200.

/A AVERTISSEMENT!

Danger dii a une erreur de manipulation et d'erreur en cours d'opération.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toutes les fonctions et tous les travaux décrits dans le présent document
doivent uniquement étre exécutés par du personnel techniquement qualifié.

» Ce document doit étre lu et compris dans son intégralite.

» Lire et comprendre toutes les consignes de sécurité et la documentation uti-
lisateur de cet appareil et de tous les composants périphériques.

(15) (10) (12) (11) 3)(2) (6) (4)(5)

® —
— BALANCE +

(8  (13) (7) (9) (14) (1)

(1) Touche mode de service
sert a la sélection du mode de service

m (2) Mode 4 2 temps
m (3) Mode & 4 temps

JoBO (4) Mode taches

q (5) Soudage aux électrodes en baguette

IMPORTANT! En cas de sélection du mode de service Soudage a l'élec-
trode en baguette, la tension de soudage n'est disponible qu'aprés un
décalage de 3 secondes.




(6) Touche procédé
pour la sélection du procédé, en fonction du mode de service sélec-
tionné

Mode de service a 2 temps/service a 4 temps sélectionné :

—  Procédé soudage TIG-DC

—  Procédé soudage TIG-AC

— soudage TIG-AC avec formation de calotte activée

Le procédé enregistré pour la tache en cours est affiché en mode de
service Taches (4)

Mode de service soudage a l'électrode en baguette:

—  Procédé soudage a l'électrode en baguette DC+

—  Procédé soudage a l'électrode en baguette DC-

————  Procédé soudage a l'électrode en baguette AC

(7) Molette de réglage
sert a la modification des paramétres. Quand le voyant de la molette de
réglage est allumé, il est possible de modifier le paramétre sélectionné.

(8)+ Touches Sélection des paramétres

(9) pour la sélection des parameétres. Il est possible de modifier les pa-
rameétres pendant le soudage au moyen des touches Sélection des pa-
ramétres (8) et (9).

Parameétres avec mode de service a 2 temps (2) sélectionné :

Courant de départ Ig
0 a 100% du courant principal I
Réglage usine: 35%

IMPORTANT! Le courant de départ Ig se mémorise séparément pour
les modes de service TIG-AC et TIG-DC.

Up-Slope t,

0,0 a 9,9 sec, réglage usine: 0,1 sec

IMPORTANT! Up-Slope tup se mémorise séparément pour les modes
de service a 2 temps et & 4 temps.

Courant principal I,
- MagicWave 1700: 34 170 A
- MagicWave 2200 : 3 4220 A

IMPORTANT! Pour les chalumeaux a fonction Up/Down, il est possible
de sélectionner toute la gamme de réglage pendant la marche a vide de
l'appareil. Pendant le processus de soudage, on peut corriger le courant
principal de +/- 20A.

Down-Slope tyown
0,0 a 9,9 sec, réglage usine 1 sec
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IMPORTANT! Down-Slope tqown S€ mémorise séparément pour les mo-
des de service a 2 temps et a 4 temps.

Courant de cratére final I

0 4 100% du courant principal,
Reéglage usine: 30%

Equilibre (TIG-AC slt)

— BALANCE+ -5/ +5, réglage usine: O

-5 plus grande puissance de soudage par fusion,
plus petit effet nettoyant

+5 plus grand effet nettoyant,

plus petite puissance de soudage par fusion.

Diameétre de U'électrode
03 4,0 mm (0.158 in.)
Réglage usine: 2,4 mm (0.095 in.)

Paramétres avec le mode de service a 4 temps sélectionné (3) :

Courant de départ Ig
0 & 100 % du courant principal I
Réglage usine : 35%

IMPORTANT! Le courant de départ Ig s'enregistre séparément pour les
modes de service soudage TIG-AC et TIG-DC.

Up-Slope t,

0,0 49,9 s, réglage usine: 0,1 s

IMPORTANT! Up-Slope ty, s'enregistre séparément pour les modes de
service a 2 temps et 4 temps.

Courant principal I,
- MagicWave 1700:3a 170 A
- MagicWave 2200 : 34220 A

IMPORTANT! Pour les chalumeaux a fonction Up/Down, il est possible
de sélectionner toute la gamme de réglage pendant la marche a vide de
l'appareil. Pendant le processus de soudage, on peut corriger le courant
principal de +/- 20A.

Courant de descente I,
0 a8 100 % du courant principal I
Réglage usine: 50%

Down-Slope tyown
0,0 a 9,9 sec, reglage usine: 1 sec

IMPORTANT! Down-Slope tqown S'enregistre séparément pour les mo-
des de service a 2 temps et a 4 temps.

Courant de cratére final I

0 a 100 % du courant principal,
Réglage usine: 30 %

Equilibre (TIG-AC slt)

-5/ +5, réglage usine: O

-5 plus grande puissance de soudage par fusion,
plus petit effet nettoyant

+5 plus grand effet nettoyant,

plus petite puissance de soudage par fusion

—BALANCE+



Diamétre des électrodes
03 4,0 mm (0.158 in.)
Réglage usine: 2,4 mm (0.095 in.)

Paramétres avec le mode de service Taches sélectionné (4) :

En mode de service Taches, les parameétres valables enregistrés pour le
mode de service enregistré dans la tache sélectionnée sont disponibles.

0 N° de tache
s pour la sélection de la tache souhaitée

Paramétres avec le mode de service Soudage a l'électrode en baguette
(5) sélectionné:

Courant principal I;
- MagicWave 1700:10a 140 A

- MagicWave 2200:10a 180 A

IMPORTANT! Pour les chalumeaux a fonction Up/Down, il est possible
de sélectionner toute la gamme de réglage pendant la marche a vide de
lappareil. Pendant le processus de soudage, on peut corriger le courant
principal de +/- 20A.

(10) Voyantde soudage
sert a afficher le courant de soudage pour les paramétres
- Ig(cournant de départ)
- I, (Courant principal)
- I, (Courant de descente )
- Ig (Courant de cratére final)
L'écran de gauche montre la valeur de consigne avant le début du sou-
dage. Pour Ig, I, et Ig 'écran de droite montre aussi le pourcentage du
courant principal I1.
Apreés le début du soudage, le parameétre I, est sélectionné automati-
quement. L'écran de gauche affiche la valeur effective actuelle du cou-
rant de soudage.
Le panneau de commande permet de voir la position correspondante
dans le cadre du processus de soudage en affichant les paramétres (Ig,
tups ...)Ja des voyants a faible éclairage.
IMPORTANT! Si le paramétre ACS (Chapitre «Menu Setup: niveau 2») a
été réglé sur OFF, le dernier parameétre sélectionné pendant le soudage
reste sélectionnée. Le parameétre I n'est pas sélectionné automatique-
ment.

(11) Affichage de la tension de soudage

sert a l'affichage de la valeur effective actuelle de la tension de souda-
ge a l'écran de droite.

L'écran de droite affiche «0,0» avant le soudage, les modes de service

étant sélectionnés pour le soudage TIG. Quand le mode de ser-

vice «Soudage a l'électrode en baguette» a été sélectionnée, la valeur

pour la tension a vide «50V» s'affiche avec un décalage de 3 secondes.

IMPORTANT! L'affichage «50V» est la valeur moyenne de la tension a
vide pulsée quand la procédure Soudage a l'électrode en baguette a été
sélectionnée.
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(12) Voyant HOLD
Les valeurs effectives actuelles du courant et de la tension de soudage
sont enregistrées a chaque arrét de soudage - le voyant HOLD est al-
lumé.

Le voyant HOLD se rapporte au dernier courant principal atteint I;. Si
l'on sélectionne d'autres parameétres, le voyant Hold s'éteint. Toutefois,
les valeurs hold restent disponibles chaque fois qu'on sélectionne le pa-
rametre I; a nouveau.

Le voyant Hold disparait

- aun nouveau démarrage du soudage
- auréglage du courant principal I

- auchangement du mode de service
- auchangement de procedé

IMPORTANT! Les valeurs Hold ne sont pas émises quand la phase de
courant principal n'a jamais été atteinte ou qu’on utilise une télécom-
mande a pédale.

(13) Touche Store
sert a l'enregistrement de taches. Sert également a l'accés au menu
Setup

(14) Touche contréle du gaz
sert au réglage de la quantité de gaz protecteur requis au réducteur de
pression. Aprés avoir appuyé sur la touche Contréle du gaz, du gaz pro-
tecteur fuse pendant 30 sec. Appuyer a nouveau sur la touche pour in-
terrompre le processus prématurément.

(15) Voyant excédent de température
s'allume quand la source de courant est surchauffée (par ex. en raison
du dépassement du temps de fonctionnement). Vous trouverez des in-
formations complémentaires au chapitre «Diagnostic des défauts et éli-
mination».

(38) (39) (40) (41) (42) Les voyants représentés sont allumés tant
que certaines fonctions sont activées. La
description ci-aprés vous donne un apergu
de ce fonctions. Vous trouverez une de-
scription encore plus précise au traite-
ment en détail de la fonction corre-
spondante/du parameétre correspondant
aux chapitres
Voyants supplémentaires - Le menu Setup: niveau 1

- Le menu Setup: niveau 2

- Fonctions spéciales

(44) (43)

(38) Le mode pulsé est activé
le paramétre Setup «F-P» a été réglé sur une fréquence d'impulsions

(39) Soudage par points est activé
Le parameétre Setup «SPt» a été réglé sur un temps de soudage par
points

(40) Pointer est activé
Le parameétre Setup «tAC» a été réglé sur une durée



(41)

Voyant «Electrode surchargée»
allumé en cas de surcharge de la calotte a laiguille en tungsténe. Dan-
ger de formation d'une calotte surdimensionnée.

Causes
- Electrode en tungsténe a diameétre trop faible
- Courant principal I réglé sur une valeur trop élevée

- Balance réglée trop loin en direction de «+»

Reméde

- Utiliser une électrode en tungsténe de diamétre plus important

- Réduire le courant principal et ou/ régler Balance davantage en di-
rection de «-»

IMPORTANT! Le voyant «Electrode surchargée» (41) est coordonné
exactement aux électrodes en tungsténe suivantes:

- Soudage TIG-AC : électrodes en tungsténe pur

- Soudage TIG-DC : électrodes contenant du cérium

Pour toutes les autres électrodes, le voyant «électrode surchargée» a
une valeur indicative

(42) Voyant «Blocage des touches activé»
allumé quand le verrouillage des touches est activé, suivant chapit-
re «Fonctions spéciales»

(43) Dévidoir a fil-électrode froid raccordé
allumeé quand un dévidoir a fil électrode froid est raccordé

(44) Amorcage HF (haute fréquence) activé

le parameétre Setup «HFt» a été réglé sur un intervalle pour les impulsi-
ons haute fréquence.
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