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M200 Calibration Unit Swosd

User Instructions

The M200 calibration unit is used to calibrate the current and voltage of the Swagelok® M200 power supply and verify
the rotor speed of Swagelok weld heads. This enables you to ensure the equipment is operating within specification

without removing it from service.

WELD CURRENT

e g M200
* Calibeation Unit

SWS-M200-CAL

Included with Calibration Unit
Welding cables Wire harness (Input/Output) Dual Banana Jacks

SWS-M200-CAL-WELD-CABLE SWS-M200-CAL-SENS-WR SWS-M200-CAL-VOLT-PLUG

Digital multimeter
(representative image)

SWS-M200-CAL-METER



Signal Words and Safety Alert Symbols
Used in this Instruction

WARNING Statements that indicate a hazardous
situation which, if not avoided, could result in
death or serious injury.

CAUTION Statements that indicate a hazardous
situation which, if not avoided, could result in
minor or moderate injury.

NOTICE Statements that indicate a hazardous
situation which, if not avoided, could result in
damage to the equipment or other property.

Set-up

NOTE

The M200 calibration unit must be plugged into a 200 to
230 V outlet in order to perform a full calibration.

NOTE

Calibration of the M200 should be performed in an
environment consistent with the use of electrical and
electronic equipment for measurement, control, and
laboratory use.

1. Verify M200 Software Version 2.50 or later is installed.
From the main menu, select Setup. Select the
Software tab. The Application information must read
Version 2.5.0.0 or higher.

2. The owner password is required to enable the current
and voltage calibation functions. Select Passwords to
enter the password and refer to the M200 User Manual,
MS-13-212, for additional information on passwords.
The weld head speed can be verified at any user level.

3. Connect the wire harness (Input/Output) and the
welding cables to the M200 and the calibration unit as
shown. Fig. 1.

Note: Turn the welding cable connectors 1/4-turn
clockwise.

4. A dialog box will appear on the M200 screen. Ensure
that Calibration Unit is the accessory name on the drop
down menu. Press Save Changes. Fig. 2

5. Select the Service tab and then press Calibrate
Welder. A prompt for information will appear on
screen. This is used in the optional certificate available
at the end of the calibration process. It is not required
to complete this information prior to calibration. Fig. 3

A Safety alert symbol indicating a potential personal

injury hazard.

Safety alert symbol indicating a potential for
personal injury from electrical shock.

Welding
cable

Wire
harness

S S Rt Wiidtea? BorostConed| Sound irtemel Memory| LEE Tl Mem Sy

Calibrate Touchscreen Frort Parel ey Ot = =

Fig. 3 — Service Tab




Current Calibration

1. Select the Current tab on the Welder Calibration
screen. Fig. 4. Weld Cusren Caeation

Augnmatic

Main > Setup > Welder Calbration

2. Verify that the red connector is inserted into the socket : :
labeled LOW on the calibration unit. ‘e 16 Ao Swosp\ow

Press Start.

A WARNING

Do not remove the welding cables from the P 7

M200 power supply while the calibration is in
process. Electrical shock can resulit.

Person Calbrabng

Fig. 4 — Current Tab
NOTICE

Do not connect or disconnect the weld head while
the calibration is in process. System error can
result.

Note: The current displayed on the calibration unit . : 4 o s L 5‘“‘1‘5@\0\&
should be within 1/4 amp of the value displayed
on the M200. If it is not, see Troubleshooting
or contact your authorized Swagelok
representative.

Calibration In Progress:

Fig. 5 — On-screen Instructions

4. Follow the on-screen instructions to complete the
current calibration. Fig. 5.

Voltage Calibration

1. Select the Voltage tab on the Welder Calibration
screen. A prompt for information will appear on screen.
This is used in the optional certificate available at the
end of the calibration process. It is not required to
complete this information prior to calibration. Fig 6.

ekt Moter [0 # Display Voltage (Volts) Up

2. Connect a digital multimeter to the weld voltage jacks : ' s — 2
on the calibration unit. Verify the welding cables and
wire harness are connected as shown. Fig. 7.

3. Set the digital multimeter to 0 to 20 volt range DC. ==

Press Start. Fig. 6 — Voltage Tab

A WARNING I

Do not remove any cables from the M200 power
supply while the calibration is in process.
Electrical shock can result.

Welding
cable

5. Follow the on-screen instructions to complete the
voltage calibration. Wire

6. Press Save when finished. harness

Multimeter

Fig. 7 — Voltage Calibration Connections



Weld Head Speed Verification

1. Select the Speed tab on the Welder Calibration
screen. Fig. 8.

2. Connect the weld head as shown. Fig. 9.
3. Enter the desired speed to check on the M200 screen.

4. Press Start. The weld head rotor will rotate and the
M200 will verify the speed, displaying the results on
screen.

A WARNING

Do not remove the weld head connection
from the M200 power supply while the speed
verification is in process. Electrical shock can
result.

A

CAUTION

The rotor will move when Start is pressed. The
rotor is a potential pinch point.

5. Press Save after it is enabled to save the displayed
speed. This speed will appear on the optional
certificate available at the end of the calibration
process. The weld head will return to the home position
when Save is pressed.

ain > Setup > Welder Calibral
T

L) e et rod heat 1 0
2y e

=) T

Momsred S (RPM)
L

Mesared Time 5)
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i

Fig. 8 — Speed

o s (RPM) o verfcacin

o
Brearbrrw adn

ticn

Wedd Heod Speed Vertication
Marnial

Spood Calib stion Steps

ks of e b b el

Tab

Fig. 9 — Speed Verification Connections
shown with optional weld head adapter cable



Certificate Generation
Main = Settings > Service > Detalled Information > View Certification

A certificate will be generated in English when all three

H . . Serlal @ MSS503 Swagelok
functions have been performed: current calibration, b XS Certficate of Fied Calibration
voltage calibration, and weld head speed verification. pobERAG iy

Press Detailed Information on the Service tab to display
the Detailed Information screen. The Field Calibration
Certificate Date will match the last date all three functions
were performed.

Choose one of the following to view the certificate:

B Press View. The certificate will display on screen.
Fig. 10.

B Press Print. A short form version of the Certificate of
Field Calibration will print to the internal printer. The full
version of the certificate does not print.

B Press Copy to USB. The certificate file will be saved S
to the USB connected to the M200. The file path on Certificate of Field Calibration
the USB will be \SWS-M200\User Files\Certificate. The Catibration Dator. 2012.Ootober-29

file name is the date, the M200 serial number, and the e
words “FieldCalibrationCERT”, for example “2012-10-
03 M005503 FieldCalibrationCERT”

Insert the USB on a PC to open the write-protected
certificate. It can then be printed as a letter-size — ‘
document. Fig. 11 e

1600 1624

Serial/1.0. Number
CAL010000
5611-02

Panel Meter Calibration :

The panel meter on the calibration unit may be removed
for calibration if required by your quality assurance
requirements. Remove the panel meter from the
calibration unit and send it to the manufacturer or an
accredited company for calibration.

Removal of Panel Meter
1. Remove power to the M200 and the calibration unit.

2. Remove the welding cables and wire harness from the
calibration unit.

3. Loosen the two screws on the panel meter one or two
turns and slide the panel meter out of the calibration Fig. 12 — Panel Meter Screws
unit. Fig. 12.

4. Remove the wires from the back of the panel meter by
pushing underneath the corner of the connector body
with a flat-head screwdriver and pushing up on the
connector. Fig. 13.

NOTICE
Do not force the connector or it will be damaged.

Connector

Installation of Panel Meter

1. Replace the connectors in the panel meter according
to the label on the top of the meter.

2. Slide the panel meter into the calibration unit.
3. Tighten the two screws on the panel meter. Fig. 13 — Panel Meter Connectors



Troubleshooting

Operational
Message Description Remedy
Unknown Error |Calibration not able to Repeat the
Occurred complete for an unknown |calibration process.
reason. If the error
repeats, contact
your authorized
Swagelok
representative for
assistance.
Calibration The M200 does not see | Verify the wire
Unit Not the calibration unit as harness and
Connected connected. welding cables are
connected.
If connected, go to
Setup/Operation tab
on the M200 and
ensure “Calibration
Unit” is selected
as the connected
accessory.
Welding The welding cable is not |Connect the
Cables Not connected to the M200  |welding cable to
Connected and the calibration unit. the M200 and the
calibration unit.
Electrode The Electrode cable (red) |Connect the
Cable Plugged |is connected to the wrong |Electrode cable to
into Wrong range connector (low, the range connector
Connector medium or high) on the specified on the
calibration unit. M200 screen.
Input/Output | The wire harness (Input/ |Connect the wire

Wire Harness
Not Connected

Output connector) is
connected to the M200
but not to the calibration
unit.

harness to the
calibration unit.

Exceeded
Maximum
Offset

The M200 is making
adjustments outside
of normal range. There
may be problems with
calibrating the M200.

Repeat the
calibration process.
If the error

repeats, contact
your authorized
Swagelok
representative for
assistance.

Calibration Not
Completed

The current calibration for
the level last attempted
was not successful. There
may be problems with
calibrating the M200.

Repeat the
calibration process
up to two more
times. If the error
repeats, contact
your authorized
Swagelok
representative for
assistance.

> Setup er Calibration

Putomatic

Fig. 14 — Error Message

Wrong Connectr Calibraton Data HOT Saved.

F——




Unité d’étalonnage pour alimentation M200 Swogd
Instructions d’utilisation

Lunité d’étalonnage pour M200 sert a étalonner 'intensité et la tension du courant fourni par I’alimentation M200 Swagelok® et a
vérifier la vitesse du rotor des tétes a souder Swagelok. Cela vous permet de vous assurer que le matériel fonctionne conformément

aux spécifications sans avoir a le mettre hors service.

Swoado

ELECTRODE ELECTRODE
1= (=)

WELD CURRENT

i ; V200)
- Calibration Unit

SWS-M200-CAL

Fournis avec l'unité d’étalonnage
Cables de soudure Faisceau de cables (entrée/sortie) Deux fiches bananes

SWS-M200-CAL-WELD-CABLE SWS-M200-CAL-SENS-WR SWS-M200-CAL-VOLT-PLUG

Multimétre numérique
(illustration indicative)

SWS-M200-CAL-METER



Mentions d’avertissement et symboles de
sécurité utilisés dans cette notice

MISE EN GARDE Indique une situation dangereuse qui, si
elle n'est pas évitée, peut entrainer des

blessures graves voire mortelles.

PRUDENCE Indique une situation dangereuse qui, si
elle n'est pas évitée, peut entrainer des
blessures légéres ou modérées.
ATTENTION Indique une situation dangereuse qui, si elle
n’est pas évitée, peut endommager I'outil ou
provoquer d’autres dégats matériels.
Réglage
REMARQUE

Pour effectuer un étalonnage complet, I'alimentation M200 doit
étre branchée sur une prise fournissant une tension de 200 a
230 V.

REMARQUE

L'étalonnage de I'alimentation M200 doit étre effectué dans
un environnement compatible avec I'utilisation de matériel
électrique et électronique destiné aux mesures, aux contrbles
et a un usage de laboratoire.

1. Vérifiez que la version 2.50 ou une version ultérieure du
logiciel de I'alimentation M200 est bien installée. Dans le
menu principal, sélectionnez Réglage. Sélectionnez I'onglet
Logiciel. Les informations concernant I'application doivent
indiquer qu’il s’agit de la version 2.5.0.0 ou d’une version
ultérieure.

2. Le mot de passe propriétaire est nécessaire pour activer
les fonctions d’étalonnage de l'intensité et de la tension
du courant. Pour entrer le mot de passe, sélectionnez
Mots de passe ; pour plus d’informations sur les mots de
passe, reportez-vous au Manuel de I'utilisateur de I'unité
d’alimentation M200, MS-13-212. La vitesse de la téte a
souder peut étre vérifiée quel que soit le niveau utilisateur.

3. Raccordez le faisceau de cables (entrée/sortie) et les cables
de soudure a I'alimentation M200 et a I'unité d’étalonnage,
comme cela est indiqué sur la figure 1.

Remarque : Effectuez un quart de tour dans le sens des
aiguilles d’'une montre avec les connecteurs des
cébles de soudure.

4. Une boite de dialogue s’affiche sur I’écran de I'alimentation
M200. Assurez-vous que « Unité de calibration » est le nom
de l'accessoire figurant dans le menu déroulant. Appuyez sur
Sauvegarder les changements (Fig. 2).

5. Sélectionnez I'onglet Maintenance, puis appuyez sur
Soudeur étalonné. Un message invitant a fournir des
informations s’affiche a I'’écran. Ces informations seront
utilisées dans le certificat optionnel disponible a la fin du
processus d’étalonnage. Il n’est pas obligatoire de fournir
ces informations avant de procéder a I'étalonnage (Fig. 3).

10

A Symbole de sécurité indiquant un risque possible de
blessures corporelles.

Symbole de sécurité indiquant un risque possible de
blessures corporelles causées par un choc électrique.

Céble de
soudure

Faisceau
de cébles

Soudeur Etalonné

ek et parrmm fol [ o

Fig. 3 — Onglet « Maintenance »



Etalonnage de l'intensité

1.

3.

Sélectionnez I'onglet Courant sur I'écran Calibration
soudeur (Fig. 4).

Vérifiez que le connecteur rouge est inséré dans la prise
marquée LOW sur 'unité d’étalonnage.

Appuyez sur Démarrage.

A MISE EN GARDE

Ne pas débrancher les cables de soudure de
I'alimentation M200 pendant le processus
d’étalonnage, en raison des risques d’électrocution.

ATTENTION

Ne pas brancher ou débrancher la téte a souder
pendant que ’étalonnage est en cours. Cela peut
provoquer une erreur systéme.

Remarque : Lintensité affichée sur I'unité d’étalonnage doit
se situer dans un intervalle de plus ou moins
0,25 ampéres autour de la valeur affichée sur
I'alimentation M200. Si ¢a n’est pas le cas,
reportez-vous a la section Dépannage, ou
prenez contact avec votre représentant agréé
Swagelok.

Effectuez I'étalonnage de I'intensité en suivant les
instructions affichées sur I’écran (Fig. 5).

Etalonnage de la tension

1.

4.

Sélectionnez I'onglet Voltage sur I'’écran Calibration
soudeur. Un message invitant a fournir des informations
s’affiche a I’écran. Ces informations seront utilisées dans
le certificat optionnel disponible a la fin du processus
d’étalonnage. Il n’est pas obligatoire de fournir ces
informations avant de procéder a I'étalonnage (Fig. 6).

Raccordez un multimétre numérique aux connecteurs
permettant d’étalonner la tension de soudure sur l'unité
d’étalonnage. Vérifiez que les cables de soudure et le
faisceau de cables sont raccordés comme indiqué sur la
figure 7.

Réglez le multimétre numérique sur la plage 0 a 20 volts en
courant continu.

Appuyez sur Démarrage.

A MISE EN GARDE

5.

Ne débrancher aucun des cables de I’'alimentation
M200 pendant le processus d’étalonnage, en raison
des risques d’électrocution.

Effectuez I'’étalonnage de la tension en suivant les
instructions affichées sur I'écran.

6. Une fois I'étalonnage terminé, appuyez sur Enregistrer.

Principsl > Réglage > Calibration Soudeur

Courant =

Cnlibrntion Courant Soudure
Auitoenaticne

— =

Fig. 4 — Onglet « Courant »

Calibration Courant Soudare
Automaticne

- s a
B oo e ot oo Fouge e MECR i Mok de ]
gLy oeraien

—_—

Calbration en Cours:

Viomage

Calibration Voltage Soudure
Marnsedle

Etapo de Callbration Voltags
13 Corwmei 1400 v bt @b Carres e 300
E) Cermertes b Matee (gl 5 V) 8 17 e Scvad 1 Vg e L o Callatin,
Ly dpeures s b Bouto Db v e
A3 dpoures o et /£ e areaconde & @ T L3 "’ wa Pecan
) dpouver mr R Sairgarn

Voitmére 10 # Allichage Voliage (Volts) Haut
0o Enregistrer

Bas

Instructions - Havet

Fig. 6 — Onglet « Voltage »

Cable de
soudure

Faisceau
de cébles

Fig. 7 — Branchements pour I'étalonnage de la tension

1



Vérification de la vitesse des tétes a souder

1.

Sélectionnez I'onglet Vitesse sur I'’écran Calibration
soudeur (Fig. 8).

Raccordez la téte a souder comme indiqué sur la figure 9.

Saisissez la vitesse que vous souhaitez vérifier sur I'’écran de
I’alimentation M200.

Appuyez sur Démarrage. Le rotor de la téte a souder se
met a tourner, I'alimentation M200 vérifie la vitesse, et les
résultats s’affichent sur I’écran.

A MISE EN GARDE

Ne pas débrancher la téte a souder de I’'alimentation
M200 alors que la vérification de la vitesse est en
cours, en raison des risques d’électrocution.

A PRUDENCE

5.

12

Le rotor commence a tourner lorsque vous appuyez
sur Démarrage. Le rotor constitue un point de
pincement potentiel.

Appuyez sur Enregistrer aprés son activation pour
enregistrer la vitesse affichée. Cette vitesse apparaitra

sur le certificat optionnel disponible a la fin du processus
d’étalonnage. La téte a souder revient a sa position d’origine
lorsque I'on appuie sur Enregistrer.

n Soudeur

Frincipal > Réglage > Calibrats
Vérilication Vitesse: Tte 3 Souder
Maruselle

Speed Calibe ation Steps
L) Cerrect e eat v
) Bt desred soeed RPMD S varficason
) Prews St S
kv cn o L vk o B st it

Vitasse Mesurde (RIM) REM Db f/m_H

00 1200 |

Temp (5] Meard (5)
oe

f
i
i

Fig. 8 — Onglet « Vitesse »

Fig. 9 — Raccordements pour la vérification de la vitesse
représentés avec le cable adaptateur de téte a souder
optionnel



Production du certificat

Un certificat en anglais est produit lorsque les trois opérations
suivantes ont été réalisées : étalonnage du courant, étalonnage
de la tension et la vérification de la vitesse de la téte a souder.

Appuyez sur Information détaillée dans 'onglet Maintenance
pour afficher I'’écran Information détaillée. La date du certificat
d’étalonnage sur site correspond a la date a laquelle ces trois
opérations ont été effectuées pour la derniére fois.

Choisissez I'une des méthodes suivantes pour afficher le
certificat :

B Appuyez sur Afficher. Le certificat s’affiche a I'écran (Fig. 10).

B Appuyez sur Imprimer. Une version abrégée du certificat
d’étalonnage sur site s'imprime sur I'imprimante intégrée. La
version compléte du certificat ne s'imprime pas.

B Appuyez sur Copier sur clé USB. Le fichier du certificat
sera enregistré sur la clé USB connectée a I'alimentation
M200. Le chemin d’acceés au fichier sur la clé USB sera\
SWS-M200\User Files\Certificate. Le nom du fichier se
compose de la date, du numéro de série de I'alimentation
M200 et des mots FieldCalibrationCERT. Exemple :
03/10/2012 M005503 FieldCalibrationCERT.

Pour ouvrir le certificat protégé en écriture, insérez la clé
dans le port USB d’un ordinateur. Il peut ensuite étre imprimé
comme un document au format lettre (Fig. 11).

Etalonnage du panneau de mesure

Le panneau de mesure de I'unité d’étalonnage peut étre retiré
pour étre étalonné si cela est requis par vos prescriptions
d’assurance qualité. Retirez le panneau de mesure de I'unité
d’étalonnage et envoyez-le au fabricant ou a une entreprise
accréditée pour I'étalonnage.

Dépose du panneau de mesure
1. Débranchez I'alimentation M200 et I'unité d’étalonnage.

2. Retirez les cables de soudure et le faisceau de cables de
I'unité d’étalonnage.

3. Desserrez les deux vis du panneau de mesure en effectuant
un ou deux tours, puis faites glisser le panneau hors de
I'unité d’étalonnage (Fig. 12).

4. Retirez les fils a I'arriere du panneau de mesure en
dégageant le connecteur a I'aide d’un tournevis plat (Fig. 13).

ATTENTION

Ne pas forcer sur le connecteur au risque de
I’endommager.

Installation du panneau de mesure

1. Remettez les connecteurs en place dans le panneau
de mesure conformément aux instructions figurant sur
I’étiquette située sur la face supérieure du panneau.

2. Faites glisser le panneau de mesure dans 'unité
d’étalonnage.

3. Serrez les deux vis sur le panneau de mesure.

Swagelok
hame  Joe Smih Cartificate of Feld Calibration
AL Rarge 110 2012-August-03

G

oo [k ecepiie

[oupur witer JEmor  [hccestasle
0 L2 s

Certificate of Field Calibration

ool
A

Calibration Date: 2012-October-29

WModel Number: | SWS-M200
Serial Number: | M5500

Welding
Amps

1600

Volts | VoG | 504

Speed | RPM | 12000

Equipment Used Serial /1.0. Number
SWS-M200-CAL CAL010000

Current Meter 25611-02

Vot Meter 27520058

Calibration Completed By:
Joe Swagelok

Fig. 11 — Exemple de certificat d’étalonnage imprimé via un
ordinateur

Vis

Fig. 12 — Vis du panneau de mesure

Connecteur

Fig. 13 — Connecteurs du panneau de mesure
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Dépannage

Message
indiquant un
probléme Description Solution
Une erreur Etalonnage non terminé pour |Répéter le processus
inconnue s’est  |[une raison inconnue. d’étalonnage. Si
produite Ierreur se produit a
nouveau, demander
de 'aide a votre
représentant agréé
Swagelok.
Unité L’alimentation M200 Vérifier que le faisceau

d’étalonnage
non connectée

ne détecte pas I'unité
d’étalonnage.

de céables et les cables
de soudure sont
raccordés.

Si tel est le cas, aller
dans I'onglet Réglage/
Fonctionnement de
I’alimentation M200

et s’assurer que

« Unité de calibration »
est sélectionné en

tant qu’accessoire
connecté.

Cables de Le cable de soudure n’est pas |Raccorder le cable
soudure non raccordé a I'alimentation M200 | de soudure a
connectés et a I'unité d’étalonnage. I’alimentation M200 et
a 'unité d’étalonnage.
Céble de Le céble de I’électrode Brancher le cable de
I’électrode (rouge) est branché dans le I’électrode dans le
branché dans mauvais connecteur (« low », |connecteur spécifié
le mauvais « medium » ou « high ») sur sur I’écran de
connecteur I’'unité d’étalonnage. I’alimentation M200.
Faisceau de Le faisceau de cables Raccorder le faisceau
cébles entrée/ (connecteur entrée/sortie) de cébles a 'unité
sortie non est raccordé a I'alimentation d’étalonnage.
connecté M200, mais pas a I'unité
d’étalonnage.
Décalage L’alimentation M200 est en Répéter le processus
maximum train d’effectuer des réglages |d’étalonnage. Si
dépassé en dehors de la plage normale. |I’erreur se produit a

Il se peut qu’il y ait des
problémes avec I’étalonnage
de 'alimentation M200.

nouveau, demander
de I'aide a votre
représentant agréé
Swagelok.

Etalonnage non
terminé

L’étalonnage de I'intensité
pour le dernier niveau essayé
n’a pas réussi. |l se peut qu’il
y ait des problémes avec
I’étalonnage de I'alimentation
M200.

Répéter jusqu’a deux
fois le processus
d’étalonnage. Si
I’erreur se produit a
nouveau, demander
de 'aide a votre
représentant agréé
Swagelok.
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Fig. 14 — Message d’erreur




M200 Kalibrierungsgerit SRSk
Bedienungsanleitung

Das M200 Kalibrierungsgeréat wird zur Kalibrierung von Stromstérke und Spannung des Swagelok® Netzgerats M200 sowie zur
Verifizierung der Rotorgeschwindigkeit der Swagelok SchweiBkdpfe eingesetzt. Dadurch kdnnen Sie sicherstellen, dass das
Netzgerat innerhalb der Vorgaben funktioniert, ohne es auBer Betrieb nehmen zu miissen.

WELD CURRENT

|riPuT£nF\n' * [R‘ﬂ@@(ﬂ]
Calibeation Unit

SWS-M200-CAL

Mit dem Kalibrierungsgerat werden geliefert:
SchweiBkabel Kabelstrang (Eingang/Ausgang) Zwei Bananenbuchsen

SWS-M200-CAL-WELD-CABLE SWS-M200-CAL-SENS-WR SWS-M200-CAL-VOLT-PLUG

Digitales Multimeter
(reprasentative lllustration)

SWS-M200-CAL-METER
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In dieser Anleitung verwendete Signalwérter
und Sicherheitssymbole

WARNUNG Hinweise auf eine gefahrliche Situation,die zu
schweren Verletzungen mit méglicherweise

tadlichen Folgen fiihren konnte. A Sicherheitssymbol, das auf potenzielle Verletzungsgefahren

hinweist.

VORSICHT  Hinweise auf eine gefahrliche Situation,die unter A
Uf‘nsténden zu leichteren Verletzungen fihren Sicherheitssymbol, das auf potenzielle Verletzungsgefahren
kénnte. durch Stromschlag hinweist.

HINWEIS Hinweise auf eine geféhrliche Situation, die
unter Umstanden zu Gerateschaden oder
anderen Sachschéden fuhren kénnte.

Einrichtung

HINWEIS

Zum Durchflhren einer vollen Kalibrierung muss das M200 > = ~ SchweiBkabel
Netzgerat an einer 200 bis 230 V Steckdose angeschlossen
sein.

HINWEIS

Die Kalibrierung des M200 sollte in einer Umgebung
vorgenommen werden, die fiir den Einsatz von elektrischen und
elektronischen Mess-, Steuer- und Laborgeraten geeignet ist.

Kabelstrang

1. Stellen Sie sicher, dass die M200 Software-Version 2.50
oder neuer installiert ist. Wahlen Sie auf dem Hauptmen(
Einstellungen. Wahlen Sie die Registerkarte Software.
Die Anwendungsinformation muss Version 2.5.0.0 oder
hdher anzeigen.

2. Zur Aktivierung der Funktionen zur Kalibrierung von
Stromstarke und Spannung ist das Passwort des Besitzer
erforderlich. Wahlen Sie Passworter um das Passwort
einzugeben; weitere Informationen zu Passwdrtern
befinden sich im M200 Benutzerhandbuch, MS-13-212.
Die SchweiBkopfgeschwindigkeit 1&sst sich auf jeder
Berechtigungsstufe verifizieren.

3. SchlieBen Sie den Kabelstrang (Eingang/Ausgang) und die
SchweiBkabel wie abgebildet an das Netzgerat M200 und
das Kalibrierungsgerat an. Abb. 1. S

Hinweis: Die SchweiBkabelstecker um eine Vierteldrehung
im Uhrzeigersinn drehen.

4. Auf dem M200 Bildschirm erscheint ein Dialogfeld. Stellen
Sie sicher, dass das Kalibriereinrichtung als Name des
Zubehors auf dem Dropdown-MenU erscheint. Driicken
Sie Anderungen speichern. Abb. 2

5. Wadhlen Sie die Registerkarte Service und driicken

Eanewearg (B

Sie dann auf SchweiBgeréat abgleichen. Auf dem P r—

Bildschirm erscheint eine Eingabeaufforderung. Die
geforderten Informationen werden flir das optionale
Zertifikat am Ende des Kalibrierungsprozesses verwendet.
Diese Informationen missen nicht vor der Kalibrierung
eingegeben werden. Abb. 3 SUHEEI (T

Abb. 3 — Registerkarte Service
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Stromstéarkenkalibrierung

1.

Wabhlen Sie die Registerkarte Strom auf dem Bildschirm
SchweiBabgleich aus. Abb. 4.

Stellen Sie sicher, dass der rote Stecker in dem mit LOW
gekennzeichneten Anschluss am Kalibrierungsgeréat
eingesteckt ist.

Drlicken Sie Start.

A WARNUNG

Die SchweiBkabel nicht vom Netzgeriat M200 entfernen,
wahrend der Kalibrierungsprozess lauft. Es besteht
Stromschlaggefahr.

HINWEIS

Den SchweiBkopf wahrend des
Kalibrierungsprozesses nicht anschlieBen oder

abtrennen. Das kdnnte zu einem Systemfehler fiihren.

Hinweis: Die auf dem Kalibrierungsgerat angezeigte
Stromstérke sollten innerhalb von 1/4 Amp. des
auf dem M200 angezeigten Werts liegen. Sollte
dies nicht der Fall sein, gehen Sie zum Abschnitt
Fehlersuche oder wenden Sie sich an lhren
autorisierten Swagelok Vertreter.

Befolgen Sie zum Durchfihren der
Stromstarkenkalibrierung die Anleitung auf dem
Bildschirm. Abb. 5.

Spannungskalibrierung

1.

Waéhlen Sie die Registerkarte Elektrische Spannung

auf dem Bildschirm SchweiBabgleich aus. Auf dem
Bildschirm erscheint eine Eingabeauf-forderung. Die
geforderten Informationen werden fir das optionale
Zertifikat am Ende des Kalibrierungsprozesses verwendet.
Diese Informationen missen nicht vor der Kalibrierung
eingegeben werden. Abb. 6.

SchlieBen die ein digitales Multimeter an die
SchweiBspannungsanschlisse am Kalibrierungsgeréat
an. Stellen Sie sicher, dass die SchweiBkabel und der
Kabelstrang wie abgebildet angeschlossen sind. Abb. 7.

Stellen Sie das digitale Multimeter auf einen
Spannungsbereich von 0 bis 20 Volt DC ein.

Drlicken Sie Start.

A WARNUNG

Keine Kabel vom Netzgerat M200 entfernen,
wahrend der Kalibrierungsprozess lauft. Es besteht
Stromschlaggefahr.

5. Befolgen Sie zum Durchfilihren der Spannungskalibrierung

die Anleitung auf dem Bildschirm.

6. Dricken Sie Sichern, wenn Sie fertig sind.

Multimeter §

Haupt>Aufbey

e Batromabglei
Augomatik

Abgleich in Arbett

Abb. 5 — Anleitung auf dem Bildschirm

Schweitispannungaabole)dh
Badierunpanieihung

Abgleicheparargessch it
e L e L)
VD i Vhge ks nt

Wil

10 Moot Voltanzeige (Voit) Ext
oo

Sichern

.l -

Abb. 6 — Registerkarte Spannung

SchweiBkabel

Kabelstrang

Abb. 7 — Anschlisse zur Spannungskalibrierung
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Uberpriifung der SchweiBkopfgeschwindigkeit

1.

Waéhlen Sie die Registerkarte Geschwindigkeit auf dem
Bildschirm SchweiBabgleich aus. Abb. 8.

SchlieBen Sie den SchweiBkopf wie abgebildet an. Abb. 9.

Geben Sie die gewtlinschte Geschwindigkeit auf dem
Bildschirm des M200 ein.

Driicken Sie Start. Der SchweiBkopf rotiert und das M200
Uberpriift die Geschwindigkeit und zeigt das Ergebnis auf
dem Bildschirm an.

A WARNUNG

Den SchweiBkopfstecker nicht vom Netzgeriat M200
entfernen, wiahrend die Geschwindigkeitsiiberpriifung
lauft. Es besteht Stromschlaggefahr.

A VORSICHT

5.

18

Der Rotor bewegt sich, wenn Start gedriickt wird. Der
Rotor ist eine potentielle Klemmstelle.

Nach der Aktivierung Sichern driicken, um die angezeigte
Geschwindigkeit zu speichern. Diese Geschwindigkeit
erscheint auf dem optionalen Zertifikat, das am Ende

des Kalibrierungsprozesses erstellt werden kann. Der
SchweiBkopf kehrt wieder in die Ausgangsposition zurick,
wenn Sichern gedriickt wird.

Haupt=AufbsL>Schwei

fabgleich
e

esciwin

Hedienungronieitng
Spood Calib stion Steps

Bh Cove desred head 1 MO
23 B e spmed REM) fr verfieanin

) P St Bk

o o Tl ok of o i b it

Gomessere Drohzand (HEM) Sotldrehrahl 1M [/m_H
00 1200 |
Goemessens Telt (5)
0o
Pisoch Sicham

Abb. 8 — Registerkarte Geschwindigkeit

Abb. 9 — Anschlisse zur Geschwindigkeitsiiberprifung
Abbildung mit optionalem SchweiBkopfadapterkabel




Zertifikatserstellung

Nachdem alle drei Funktionen — Kalibrierung der Stromstarke,
Kalibrierung der Spannung und Uberpriifung der
SchweiBkopfgeschwindigkeit — ausgefuhrt wurden, wird ein
englischsprachiges Zertifikat erstellt.

Dricken Sie Detallierte Informationen auf der Registerkarte
Service, um den Bildschirm Detaillierte Informationen
anzuzeigen. Als Feldkalibrierungs-Zertifikatsdatum wird

das letzte Datum angezeigt, an dem alle drei Funktionen
durchgefiihrt wurden.

Waéhlen Sie eine der folgenden Optionen, um das Zertifikat
anzusehen:

B Dricken Sie Ansicht. Das Zertifikat wird auf dem
Bildschirm angezeigt. Abb. 10

B Dricken Sie Drucken. Eine Kurzversion des
Feldkalibrierungszertifikats wird am internen Drucker
gedruckt. Die vollstandige Version des Zertifikats wird
nicht gedruckt.

B Dricken Sie Zum USB kopieren. Die Zertifikatsdatei
wird auf dem am M200 angeschlossenen USB-
Stick gespeichert. Der Dateipfad auf dem USB ist \
SWS-M200\User Files\Certificate. Der Dateiname ist
das Datum, die M200 Seriennummer und die Worte
»FieldCalibrationCERT*, beispielsweise ,,2012-10-03
MO005503 FieldCalibrationCERT*

Den USB-Stick an einen PC anschlieBen um das
schreibgeschitzte Zertifikat zu 6ffnen. Es kann dann
als Dokument im DIN-A4- Format ausgedruckt werden.
Abb. 11

Kalibrierung des eingebauten Messgerats

Das eingebaute Messgerat am Kalibrierungsgeréat

kann zur Kalibrierung entfernt werden, falls Ihre
Qualitatssicherungsanforderungen dies erfordern. Das
eingebaute Messgerat vom Kalibrierungsgerat entfernen

und zur Kalibrierung an den Hersteller oder ein zugelassenes
Unternehmen schicken.

Entfernen des eingebauten Messgeriéts

1. Den Strom zum M200 und dem Kalibrierungsgeréat
abtrennen.

2. Die SchweiBkabel und den Kabelstrang vom
Kalibrierungsgerat entfernen.

3. Die zwei Schrauben am eingebauten Messgerét 16sen

und das Messgerét aus dem Kalibrierungsgerat schieben..

Abb. 12.

4. Zum Entfernen der Dréhte von der Rickseite des
Messgeréts einen flachen Schraubenzieher an der Ecke
des Steckerkorpers ansetzen. Abb. 13.

HINWEIS

Dabei keine Gewalt anwenden, damit der Stecker
nicht beschadigt wird.

Installation des eingebauten Messgeréts

1. Die Stecker im eingebauten Messgerat gemas dem Schild
an der Oberseite des Messgeréts wieder anbringen.

Das Messgerat in das Kalibrierungsgerét schieben.
Die zwei Schrauben am Messgerat festziehen.

Main > Settings > Service > Detailed Information > View Certification

Serlal @ MSS503 Swagebk
hame  Joe Smih Cartificate of Feld Calibration
AL Rarge 110 2012-August-03

Certificate of Field Calibration
00 power supph
R5-0156 and

Calibration Date: 2012-October-29

1600

[“Vais | voo | 250A

[Spoos | pow | 0

Abb. 11 — Beispiel eines am PC ausgedruckten
Kalibrierungszertifikats

Schraube

P i ireien

WELD CURRENT

Abb. 12 — Schrauben am eingebauten Messgeréat

Stecker

Abb. 13 — Anschlisse fir eingebautes Messgerét
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Fehlerbehebung

Systemmeldung

Beschreibung

Behebung

Unknown Error
Occurred (Es
kam zu einem
unbekannten
Fehler)

Die Kalibrierung konnte
aus unbekanntem Grund
nicht beendet werden.

Den Kalibrierung-
sprozess wiederholen.
Wenden Sie sich,

falls sich der Fehler
wiederholt, an lhren
autorisierten Swagelok
Vertreter.

Calibration Unit
Not Connected
(Kalibrierungsgerat
nicht angeschlos-
sen)

Das M200 registriert
nicht, dass das
Kalibrierungsgerat
angeschlossen ist.

Sicherstellen, dass
der Kabelstrang und
die SchweiBkabel
angeschlossen sind.

Gehen Sie, wenn
diese angeschlossen
sind, zur Registerkarte
Einrichtung/Betrieb
auf dem M200 und
stellen Sie sicher, dass
"Calibration Unit"
(Kalibrierungsgerat)
als angeschlossenes
Zubehdr ausgewahlt
ist.

Welding Cables
Not Connected
(SchweiBkabel
nicht angeschlos-
sen)

Das SchweiBkabel ist
nicht an das M200 und
das Kalibrierungsgerat
angeschlossen.

Das SchweiBkabel an
das M200 und das
Kalibrierungsgerat
anschlieBen.

Electrode Cable
Plugged into
Wrong Connector
(Elektrodenkabel
falsch eingesteckt)

Das Elektrodenkabel

(rot) ist in den falschen
Bereichsanschluss
(niedrig, mittel oder hoch)
am Kalibrierungsgerat
eingesteckt.

SchlieBen Sie das
Elektrodenkabel

an dem auf dem
M200 Bildschirm
angegebenen
Bereichsanschluss an.

Input/Output
Wire Harness
Not Connected
(Eingang/
Ausgang-
Kabelstrang nicht
angeschlossen)

Der Kabelstrang
(Eingang/Ausgang-
Anschluss) ist am
M200 aber nicht am
Kalibrierungsgerat
angeschlossen.

Den Kabelstrang am
Kalibrierungsgerat
anschlieBen.

Exceeded
Maximum Offset
(Uberschreitung
des maximalen
Versatzes)

Das M200 nimmt
Anpassungen auBerhalb
des normalen Bereichs
vor. Eventuell bestehen
Probleme mit der
Kalibrierung des M200.

Den Kalibrierung-
sprozess wiederholen.
Wenden Sie sich,

falls sich der Fehler
wiederholt, an lhren
autorisierten Swagelok
Vertreter.

Calibration Not
Completed
(Kalibrierung nicht
beendet)

Die fur die letzte Stufe
unternommene aktuelle
Kalibrierung war nicht
erfolgreich. Eventuell
bestehen Probleme mit
der Kalibrierung des
M200.

Wiederholen Sie das
Kalibrierungsverfahren
bis zu zwei mal.
Wenden Sie sich,

falls sich der Fehler
wiederholt, an lhren
autorisierten Swagelok
Vertreter.
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Unidad de calibraciéon M200 SOk
Instrucciones para el usuario

La Unidad de calibracién M200 sirve para calibrar el amperaje y el voltaje, y para comprobar la velocidad del rotor de los cabezales
de soldadura de la Unidad de potencia Swagelok® M200. Por tanto le permite asegurar si el rendimiento del equipo esta dentro de

las especificaciones, sin retirarlo del servicio.

Swoado

ELECTRODE ELECTRODE
1= (=)

WELD CURRENT

|riPuT£nF\n' * [R‘ﬂ@@(ﬂ]
+ Calibeation Unit

SWS-M200-CAL

La Unidad de calibracién incluye
Cables de soldadura Conector eléctrico (Input/Output) Conectores duales

SWS-M200-CAL-WELD-CABLE SWS-M200-CAL-SENS-WR SWS-M200-CAL-VOLT-PLUG

Medidor digital
(imagen representativa)

SWS-M200-CAL-METER
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Avisos y simbolos de alerta sobre seguridad
utilizados en este manual

ADVERTENCIA Mensajes que indican situaciones peligrosas
que, de no evitarse pueden causar lesiones
graves o letales.

PRECAUCION Mensajes que indican situaciones peligrosas
que, de no evitarse pueden causar lesiones
leves o de relativa gravedad.

AVISO Mensajes que indican situaciones peligrosas que,
de no evitarse pueden causar dafios al equipo u
otros enseres.

Puesta en marcha

NOTA

Para una completa calibracion, la Unidad de calibracién M200
debe conectarse a una toma de entre 200 y 230 V.

NOTA

La calibracion de la M200 se debe realizar en un entorno
habilitado para el uso de equipos eléctricos y electrénicos para
medicion, control y uso en laboratorio.

1. Compruebe que la version del software M200 es la 2.50
o posterior. En el menu principal, seleccione Ajustes.
Seleccione la pestafia Software. La Aplicacién debe ser la
Version 2.5.0.0 o posterior.

2. Para activar las funciones de calibaracion del amperaje y
voltaje se debe introducir la contrasefia del administrador.
Para introducirla seleccione Contrasefias y consulte el Manual
del usuario M200, MS-13-212, para ampliar la informacion
sobre contrasefias. La velocidad del cabezal de soldadura
se puede comprobar en todos los niveles de usuario.

3. Conecte el conector eléctrico (Input/Output) y los cables
de soldadura a la Unidad de calibracién M200 segun se
muestra. Fig. 1.

Nota: Gire los conectores del cable de soldadura 1/4 de
vuelta en sentido horario.

4. En la pantalla de la M200 aparecera una ventana de dialogo.
Compruebe que en el menu desplegable de los accesorios
esta el nombre Unidad de Calibracién. Pulse Guardar
cambios. Fig. 2

5. Seleccione la pestafia Servicio y pulse Calibrar Equipo
Soldar. La pantalla mostrara una ventana de informacion.
Esta funcion recopila los datos necesarios para el certificado
opcional disponible tras el proceso de calibracion. No es
necesario introducir la informacion para la calibracion. Fig. 3
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lesion personal.

A Simbolo de alerta que indica un riesgo potencial de

Simbolo de alerta que indica un riesgo potencial de

electrocucion.
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Calibracion del amperaje

1. Seleccione la pestafia Corriente en la pantalla Calibrar
Equipo Soldar. Fig. 4.

2. Compruebe que el conector rojo esta conectado en la
entrada con la etiqueta LOW de la Unidad de calibracion.

3. Pulse Inicio.

A ADVERTENCIA

No desconecte los cables de soldadura de la Unidad

de potencia M200 durante el proceso de calibracion.

Hay riesgo de electrocucion.

AVISO

No conecte ni desconecte el cabezal de soldadura
durante el proceso de calibracion. Se puede producir
un error de sistema.

Nota: El amperaje que debe mostrar la pantalla de la unidad
de calibracion debe estar dentro de 1/4 de Amperio
del valor mostrado en la M200. Si no es asi consulte
Localizacién y solucién de problemas o contacte con
su representante autorizado de Swagelok.

4. Siga las instrucciones en pantalla para completar la
calibracién del amperaje. Fig. 5.

Calibracion del voltaje

1. Seleccione la pestafia Voltaje en la pantalla Calibrar
Equipo Soldar. La pantalla mostrara una ventana para la
entrada de informacién. Esta ventana recopila los datos
necesarios para el certificado opcional disponible tras el
proceso de calibracién. No es imprescindible introducir la
informacion para la calibracion. Fig 6.

2. Conecte un medidor digital a las entradas de voltaje de
soldadura de la Unidad de calibracion. Compruebe que
los cables de soldadura y el conector eléctrico estan
conectados segun se muestra. Fig. 7.

3. Ajuste el medidor digital para el rango de 0 a 20 voltios CC.

4. Pulse Inicio.

A ADVERTENCIA

No desconecte ninglin cable de la Unidad de
potencia M200 durante el proceso de calibracion.
Hay riesgo de electrocucion.

5. Siga las instrucciones en pantalla para completar la
calibracién del voltaje.

6. Pulse Guardar cuando haya finalizado.

Calitwaeidn de Corvients de Soldadurn
Atnmiticn

WEMRIOCAL @ Sere |

Mackcir |

Calitracion de Corients de Soldadurn
Abihosmticn

z s % a
B corcch o Catie oo el Ecrods a MEZILM [medci on @ urcad ]
& crcrxen

Fig. 5 — Instrucciones en pantalla

Catibracidn del Voltage de Soldadurn
Marial

Pasos do la Calibracion de Vollaje
e oo ek s 108 (e
a1 8 71 b v sk e s e o Cablyaricn

: g

Modder Digital 10 # Valtaje Disphay (Voltios) Arriba
00 Guardar

Abaic

strucciones

Fig. 6 — Pestana Voltaje

Cable de
soldadura

Conector
eléctrico

Voltimetro

Fig. 7 — Conexiones de calibracion del voltaje

23



Comprobacion de la velocidad del cabezal de
soldadura

1. Seleccione la pestafia Velocidad en la pantalla Calibrar
Equipo Soldar. Fig. 8.

2. Conecte el cabezal de soldadura segun se muestra. Fig. 9.

3. Introduzca la velocidad que desea comprobar en la pantalla
de la M200.

4. Pulse Inicio. El rotor del cabezal iniciara el giro y la M200
comprobara la velocidad y mostrara el resultado en pantalla.

A ADVERTENCIA

No desconecte la conexion del cabezal de soldadura
de la Unidad de potencia M200 durante el proceso
de comprobacion de la velocidad. Hay riesgo de
electrocucion.

A PRECAUCION

El rotor se movera cuando pulse Inicio. El rotor es un
punto potencial de aprisionamiento.

5. Pulse Guardar cuando se active el boton para guardar
la velocidad mostrada. Esta es la velocidad que constara
en el certificado opcional disponible tras el proceso de
calibracién. El cabezal de soldadura volvera a la posicién
de inicio al pulsar Guardar.
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Emision del Certificado

Al finalizar las tres funciones se generara un certificado en
idioma inglés: calibracion del amperaje (current), calibracion
del voltaje (voltage) y calibracion de la velocidad (speed).

Pulse Informacién detallada en la pestafa Servicio para
abrir la pantalla de Informacién detallada. La fecha del
Certificado de Calibracion en Campo seré la de la ultima
utilizacién de las tres funciones.

Para ver el certificado seleccione una de las siguientes opciones:
B Pulse Ver. El certificado se imprimira en pantalla. Fig. 10.

B Pulse Imprimir. La impresora interna emitira una versién
corta del Certificado de Calibracién en Campo. No se
imprime la version completa.

B Pulse Copiar a USB. El Certificado se guardara en la
memoria USB conectada a la M200. La ruta del archivo en
el USB sera \SWS-M200\User Files\Certificate. EI nombre
del archivo es la fecha, el nimero de serie de la M200 y las
palabras “FieldCalibrationCERT”, por ejemplo, “2012-10-03
MO005503FieldCalibrationCERT”

Conecte el USB a un PC para abrir el certificado protegido
contra escritura. Se puede imprimir como un documento
tamano carta. Fig. 11

Calibracién del panel visor

El panel visor de la unidad de calibracién se puede desmontar
para calibrarlo si sus requisitos de garantia de calidad asi lo
exigen. Desmontelo de la unidad de calibracién y envielo al
fabricante o a una agencia acreditada para calibrarlo.

Desmontaje del panel visor

1. Desconecte la M200 y la unidad de calibracion de la red
eléctrica.

2. Desmonte los cables de soldadura y el conector eléctrico de
la unidad de calibracién.

3. Afloje los dos tornillos del panel una o dos vueltas y
extraigalo de la unidad de calibracion. Fig. 12.

4. Desmonte el cableado de la parte trasera del visor
presionando la esquina inferior del cuerpo del conector con
un destornillador plano y presionando el conector. Fig. 13.

AVISO

Hagalo con cuidado y sin forzar el conector para
no danarlo.

Instalacion del panel visor

1. Reinstale los conectores en el panel tal y como indica la
etiqueta de la parte superior.

Introduzcalo en la unidad de calibracion.

Apriete los dos tornillos.

Serlal @ MSS503 Swagebk
hame  Joe Smih Cartificate of Feld Calibration
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Fig. 12 — Tornillos del panel visor
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Localizacion y solucion de problemas

Mensaje de
trabajo

Descripcion

Solucion

Error
desconocido

No se puede completar la
calibracion por alguna razén
desconocida.

Repita el proceso de
calibracion. Si el error
persiste, contacte
con su representante
autorizado de
Swagelok para recibir
asistencia.

Unidad de La M200 no detecta la Compruebe que el
calibracion no unidad de calibracion al conector eléctrico
conectada conectarla. y los cables de
soldadura estan
conectados.
Si es asi, vaya a la
pestafia Ajustes/
Operacién de la
M200 y compruebe
que "Unidad de
calibracion" esta
seleccionada como
accesorio conectado.
Cables de El cable de soldadura no esta|Conecte el cable a
soldadura conectado ala M200y ala |ambas unidades.
desconectados |unidad de calibracién.
Cable del El cable del electrodo (rojo) |Conecte el cable del
electrodo esta conectado en un electrodo al conector
conectado conector (baja, media o alta) |especificado en la
incorrectamente |de la unidad de calibraciéon |pantalla de la M200.
que no corresponde.
Conector El conector eléctrico Conecte el conector
eléctrico (conector Input/Output) esta |eléctrico a la unidad
Input/Output conectado a la M200 pero no |de calibracion.
desconectado a la unidad de calibracion.
Rango La M200 est& haciendo Repita el proceso de
sobrepasado ajustes fuera del rango calibracion. Si el error
normal. Se pueden dar persiste, contacte
problemas para calibrar la con su representante
M200. autorizado de
Swagelok para recibir
asistencia.
Repita el proceso
- . de calibracién dos
El dltimo intento de .
. - . veces. Si el error
. L calibracion del amperaje .
Calibracién persiste, contacte
. ha fallado. Se pueden dar
incompleta con su representante

problemas para calibrar la
M200.

autorizado de
Swagelok para recibir
asistencia.
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Principal > Ajustes > Calibrar Equipo Sol
Corrierte

Mambre de Lisio
SWEMA0-CAL # Serie
Medider Digital I #

Calibrackin de Comiente de Soldadora

I
I
—

Automitico

Fig. 14 — Mensaje de error



Kann6posouHoe yctpoicrso M200 STINONS

UHCTpYKLUMA nonb3oBaTena

Kann6posouHoe ycTpoiicteo M200 ncnonb3yeTcs AN KanMbpoBKM TOKa 1 HAaNPAXeHUsA NCTOYHMKA NUuTaHua Swagelok® M200, a Takxe ans
NPOBEPKM CKOPOCTU POTOPA CBapPOUHbIX rofoBoK Swagelok. 3To no3sonseT y6efutbcs, uto 060pyaoBaHue paboTaeT B npefenax 3agaHHbIX
TeXHUYECKNX XapaKTepUCTuK, 63 HeOO6XOANMOCTI BbIKNIOUEHWS YCTPOMCTBA.

Swoado

ELECTRODE ELECTRODE
1= (=)

5 & WELD CURRENT =
IPiPUTgHP\IT Q!( [R'ﬂ@@&gi

SWS-M200-CAL

B KomnneKT noctaBKM KannbpoBOYHOro yCTPOMCTBO BXOAAT
CBapouHble Kabenn MHOroXunbHbIn Kabenb (BBOA-BbIBOA) [1BOliHblE pa3bembl TUMa «baHaH»

SWS-M200-CAL-WELD-CABLE SWS-M200-CAL-SENS-WR SWS-M200-CAL-VOLT-PLUG

Ludposoit mynbTrmeTp
(TMnoBoe n3obpaxkeHue)

SWS-M200-CAL-METER
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CurHanbHble CNOBa 1 CUMBOJIbl 0603HaYeHNA
OMacHOCTU, UCNONb3yeMble B laHHOW MHCTPYKL AN

NPEAYNPEXOEHUE WHdopmauus, ykasbiBatolwas Ha
OMacHylo CUTyaumio, KOTopas, eCiiv ee He
npeaoTBPATUTb, MOXKET NPUBECTM K rnbenn
WS CEPbE3HON TpaBMe.

BHUMAHMUE! NHdopmauus, ykasbiBatoLas Ha

onacHyo cUTyauuio, KoTopas, ecnu ee He

NPefoTBPATUTb, MOXKET MPMBECTU K TPaBMaMm

NErkow unu cpegHen CTeneHn TAXeCTU.

MPEOOCTEPEXXEHUE WHdbopmauws, ykasbiBaloLas Ha OnacHyo
CUTYyaLuio, KOTOpas, ecivi ee He NPefoTBPaTUTD,
MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHNIO
06opyaoBaHVA 1 APYroro MMyLLecTBa.

MoaroToBKa K paboTte

NMPUMEYAHUE

[lns BbINONHEHWA MONHON KannbpoBKM NCTOYHMK NUTaHus M200
ZlONKeH BbITb BKITIOUYEH B CETb Hanpsi»keHnem 200-230 B.

NMPUMEYAHUE

KaJ'IVI6pOBKa MNCTOYHMKa NuTaHua M200 fonkHa BbINONMHATLCA B ycnoBuax,
AonycKalLWnx NCnoib3oBaHWE SNEKTPUYECKOTO U SNEKTPOHHOIO
KOHTPOJIbHO-U3MEPUTESNTIBHOIO na6opaTopHoro o6opynoeaH|/|ﬂ.

1. Y6eputecn, uto ycTaHoBNeHa nporpamma M200 Bepcun 2.50
1nn Bblwe. B rnaBHOM MeHio BbibepunTe HacTpolika. Boibepute
BKkNagKky NMporpammHoe o6ecneueHne. B pa3gene ceegeHunin o
NpUNoXeHnn JomKHa 6bITb YKasaHa Bepcua 2.5.0.0 nnu Bbiwe.

2. [InAa ncnonb3oBaHUA GYHKLMIA KanvbPOBKY TOKa U HaMpsXKeHna
TpebyeTcA naponb BlagenbLa. Ytobbl BBECTV Naponb, BbibepuTe
«Maponu». lononHUTeNbHY0 MHPOPMALIMIO O MAPOSIAX MOXHO
HalTn B Pykosoocmae no sKkcnayamayuu UCmoYHUKAd NUMAaHus
M200, MS-13-212. CKOpOCTb CBapOYHOW FOJIOBKMN MOXXHO
NpoBepuTb NpU I060OM YPOBHE NpaB AOCTYra NoJsib3oBaTens.

3. [lMoacoeanHUTE MHOTOXWIbHbBIN Kabenb (BBOA-BbIBO)
1 CBapOUHble Kabenu K ICTOUHMKY nuTaHma M200 n K
KannbpoBOYHOMY YCTPOMNCTBY, KaK MOKa3aHo Ha puc. 1.

MpumeuaHue. NMoBepHUTE pa3bembl CBapOUHbIX Kabenew Ha
1/4 060poTa NO YaCoBOW CTPerKe.

4. HasKpaHe nctoyHmka nutaHma M200 noasutca gnanorosoe
OKHoO. Y6eanTech, 4To B pacKpbIBatoLLEeMCA MeHI0 oTobpaxkaeTca
Ha3BaHWe BCNOMOraTeslbHOro cpefcTsa «YCTPONCTBO
KanmbpoBKu». Haxxmrte COXpaHNTb M3MeHeHuA. Puc. 2

5. BbibepuTte Bknagky CepBuc v Haxmnte Kann6poska
CBapo4HOro annapara. Ha 3kpaHe NosaBUTCA J1MaloroBOe OKHO
ansa Beoga nHdopmauun. OHa NCNosb3yeTcs B AONONHUTENBHOM
cepTuduKaTte, npeanaraeMom no 3aBepLUeHN NpoLecca
Kannbposku. BBoguTtb 3Ty MHPOpMaLmio nepes KanmbposKoi
HeobAa3aTenbHo. Puc. 3
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OnacHOCTb NMONy4YeHnA TpaBMbl.

A CumBON 0603HaUEHVA OMACHOCTY, YKa3blBatloLMii Ha

CnmBon 0603HayYeHMA ONACHOCTY, yKa3blBaloLuiA Ha
OMacHOCTb NOJTyYeHWs TPaBMbl B pe3ynbTaTe NopaXeHnaA
3NeKTPUYECKM TOKOM.

CBapOuHbIii
kabenb

MHOroXunnbHbIN
Kabenb

Cmran ATsCresaTe g " 7 s

ey — AT

SR, e

CTRARTE (RO

| =

mavera’ orser

Mecoos romamans [Siie |

Puc. 3 — eknadka «Cepsuc»



Kann6poBka ToKa

1. BblbepuTe BKnagky Tok Ha akpaHe Kann6poBka cBapo4Horo
annaparta. Puc. 4.

2. Y6epmTech, YTo KpacHbI pa3bem BcTaBneH B rHe3go LOW (HU3K.)
B KasIMGPOBOUYHOM YCTPONCTBE.

3. Haxmwute Myck.

A NPEAYNPEXAEHVE

He oTcoepaunHAnTe cBapouHble Kabenu oT NCTOYHMKa
nutaHusa M200 B npouecce Kann6poBKu. B npoTnBHoM
cnyyae BO3MOXHO fopaxkeHne 31eKTPNYeCcKNm ToKoMm.

NMPEAOCTEPEXXEHUE

3anpeuaeTca NoACOeANHATb UM OTCOEANHATb CBAPOUYHYIO
roJfioBKY B npouecce BbiNOJIHEHUA KaNN6POBKU. 3TO MOXKeT
NpuBeCcTU K CMCTeMHOI own6Ke.

MprimeuaHue. Tok, 0ToBpakaeMblil Ha KanMOPOBOUYHOM YCTPOMCTBE,
He OMKEH OTKJTOHATBLCA OT 3HAUEHNSA, OTOOPaXKaeMoro
Ha MCTOYHMKe NuTaHns M200, 6onee yem Ha 0,25 A. Ecnn
3TO He TaK, CM. pa3fen "YcTpaHeHue HemcnpasHoCTen"
1y 06PaTUTECH K YMOTHOMOUYEHHOMY NPeACTaBUTESIO
KomnaHum Swagelok.

4. CnepynTe yKa3zaHUsAM Ha SKpaHe, YToObl BbIMOTHUTb KaIMOpPOBKY
ToKa. Puc. 5.

Kann6poBka HanpsxeHus

1. BblbepuTe BKnagky Hanps»xeHue Ha skpaHe Kanub6poeka
CBapoOYHOro annapara. Ha skpaHe NosABuTCA ANANIOrOBOE OKHO
AnsA sBofa nHdopmauum. OHa NCronb3yeTcs B LOMONHUTEIbHOM
cepTudvKaTe, NpeaiaraemMom no 3aBepLIeHnmn NnpoLecca
KannbpoBKu. BBognTb 3Ty MHbOpMaLuio nepes KanmbposKoi
HeobA3aTenbHo. Puc. 6.

2. TMopcoepnHnTe LUPPOBOW MYNBETUMETP K pa3bemMaM CBAapOUYHOTO
Hanps>KeHUs Ha KannMbpPOBOYHOM yCTpoMcTBe. YoeauTecn, uto
CBapOYHble Kabenv 1 MHOTOXW/bHbI Kabesib MoAcoefNHeHbI, Kak
MoKa3aHo Ha pUCyHKe. Puc. 7.

3. [MepekniounTe UUPPOBOI MYNBETUMETP B PEXUM U3MEPEHNSA
HanpAXeHnA NocT. Toka ot 0 go 20 B.

4. Haxmute MyckK.

A NPEAYNPEXAEHUE

He oTcoeguHanTe Kakne-nn6o Kabenm ot NCTOUHUKA
nutaHua M200 B npouecce Kannb6poBku. B npoTtneHom
cnyyae BO3MOXKHO NMopa)keHue 3N1eKTPUYeCcKUM TOKOM.

5. CnepyiiTe yka3aH/AM Ha 3KpaHe, YTOObl BbINMOSHUTb KannbpoBKY
HanpsXXeHnA.

6. [lo 3aBepleHnn HaxxmmTe COXpaHUTb.

VR nomsETenE

WS MRIOCAL Serin & |

e 2 s i 8

Puc. 4 — eknaoka «Tok»

Bunomwercn nanvbposes;

Puc. 5 — yKkasaHus Ha 3kpaHe

cTahonrs > KaRWBpONKS COAPONHOND ANNapaTs

Handooma 1 Dases1 CRge
By

DTN KATMAODOURH P TR S
) g s e (S e Tmm— - MY
T TP 18 P T A T S TRy AT
sy et

A VA A e T AT b TS AT i T
) e AT CORITE

oo 6 wpe s ganaThe & Hanpameossse macnnes (8)

Boapn
0o ’

Coxpansme
Bruz

Puc. 6 — 8knadka «HanpsxeHue»

CBapOuHbIii
kabenb

MHOroXunbHbin
Kabenb

Puc. 7 — coeduHeHuUs 018 KaAUubpOBKU HANPAXEHUA
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lNMpoBepKa CKOPOCTN CBAPO4YHOW rOIOBKMN

1. BbibepuTe BKnagky CKopocTb Ha S5kpaHe Kanub6poska
cBapouHoro annapara. Puc. 8.

2. [MopcoepuHute CBApPOYHYIO rOJIOBKY, KaK NOKa3aHO Ha puc. 9.

3. BsepguTe Xenaemylo CKOPOCTb AJ1A MPOBEPKY Ha SKpaHe
MCTOYHMKA NuTaHua M200.

4. HaxmuTte Myck. PoTop cBapOYHOI rONOBKM HaUHET BpalleHue,
1 UCTOYHUK NUTaHna M200 NpoBepuT CKOPOCTb, 0OTO6Pa3nB
pe3ynbTaTbl Ha 3KpaHe.

A MPEAYNPEXOEHUE

He oTcoepuHATe cBapoOUHYIO ro/IOBKY OT MCTOYHMKA
nutauna M200 B npouecce NnpoBepKU CKOPOCTU.

B npoTuBHOM cnyvyae BO3MOXHO NopaKeHune
3NEeKTPUYECKNM TOKOM.

A BHUMAHUE!

POTOP HaYVHaeT ABMKeHe Npu HaXXaTun KHOMKN HYCK.
POTOP ABnAeTcA HOTEHuMaﬂbHOﬁ 30HON 3awmemneHunAa.

5. YT06bl COXpPaHUTb OTOGPAKAEMYIO CKOPOCTb, HAXXMUTE KHOMKY
CoxpaHUTb NOCsIe TOTO, KakK OHa CTaHeT akTuBHa. [laHHan
CKOPOCTb GyZAeT yKa3aHa B JONONHUTENbHOM cepTuduKare,
npeanaraeMom No 3aBepLUeHnn NpoLecca Kannbposku. Mocne
HaxaTuns KHoMKKn «COXpPaHUTb» CBApOYHasA roNIOBKa BEPHETCA B
WCXOAHOE MOJIOXKEHNE.
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annapata

Viposiapen cuopocTe mape
Bryeeno

Spood Calib stion Steps
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Puc. 8 — 8knadka «CKopocme»

Puc. 9 — coeduHeHus 0115 nposepKu cKopocmu (NOKA3aHs! ¢ 30NONHUMENbHbIM
KabeneM-nepexoOHUKOM OJ15 CBAPOYHOU 207108KU)



Co3paHue cepTuduKara

CepTuduKat co3gaeTcs Ha aHIUNCKOM f3bIKe MOC/e BbIMONHEHWSA > Settings > Service > Detalled Information > '.'.ef:enr‘jcaticm
" ME503 5“9!

BCEX TPeXx ornepauuii: KaimbpOoBKU TOKA, KaIMOPOBKU HAaNPsXeHNUs 1 hame oo Certficate of Fied Calibration

NPOBEPKM CKOPOCTN CBAPOUHOI FOMOBKM. Hkici diad i LR

HaxmuTe Mopgpo6Hasa nHpopmauuma Ha Bknagke CepBuc, 4tobb
OTKPbITb 3KpaH ¢ Nnogpo6Hon nHdopmaumein. B kauectse gatbl
cepTrdmKaTa KaNMBPOBKM B MONEBbIX YCOBUAX OyAeT yKa3aHa jaTta
nocnegHero BbiMOIHEHUA BCEX TPEX YKa3aHHbIX OnepaLuii.

Y1066l NPOCMOTPETL CepTUPKMKAT, BbINOMHUTE OJHO U3 CNEeAYIOLWMX
nencTBun.

B Haxmute View (MpocmoTp). CepTudurkar otobpasnTtca Ha
3KpaHe. Puc. 10.

Bl HaxmuTe Print (Meuatb). KpaTkas dopma cepTrdmkaTta Kanmbposkm
B NOJNEBbIX YCNIOBUAX OyAeT oTneyaTaHa Ha BCTPOEHHOM NMPUHTEpE.
MonHas Bepcusa cepTuduUKaTa Ha NeyaTb He BbIBOAWTCA.

B Haxmute Copy to USB (Konuposartb Ha USB-HakonuTenb). Certificate of Field Calibration
Daiin ceptudurkata bygeT coxpaHeH Ha USB-HakonuTene, Calibration Date: ;’:",z_omber_zg
NOAKMOYEHHOM K UCTOUYHUKY nuTaHnA M200. MyTb K panny ‘ — %,:m |
ceptudukata Ha USB-Hakonutene: \SWS-M200\User Files\ e v ougy Matars Gattbision e catsontan
Certificate. ims danina coctout us aatbl, CEpUINHOro Homepa R e . T ——
NCTOYHUKa NuTaHua M200 n ¢pas3bl "FieldCalibrationCERT", Yo 50 5(5, — 5
Hanpumep “2012-10-03 M005503 FieldCalibrationCERT". o] | B

Vois | voc | 250A | [ o8 [ =05 ]

MogkniounTe USB-Hakonutens K MK, 4Tobbl OTKPbITL cepTudumKar, g | oo |
3alLMLLEHHbIN OT 3anNnCK. 3aTeM cCepTUdUKAT MOXKHO pacreyaTtaTb
Semmer S

Ha nucte popmarta Letter. Puc. 11 S Sl

Vot Meter 27520058

Calibration Completed By:
Joe Swagelok

Kann6poBKa naHenbHOro usmepuTenbHoOro 6soka

MaHenbHbIN N3MepUTENbHbIN 610K KaNMOPOBOYHOIO YCTPONCTBA
MOXXHO M3BMeYb ANA KannbpOoBKM, eCiv 3TOro TpebyoT Baln cTaHAAPTbI
obecneueHs kKauecTBa. M3BneknTe NaHebHbI M3MepUTENbHbIN 610K
13 KannMbpOBOYHOIO YCTPOCTBA M OTMPaBbTe ero AnA KannbpoBKM BUHT
NPOW3BOANTENIO U B aKKPeAUTOBaHHYO KOMMAHWIO. \

U3enevyeHue naHenbHO20 usmepumesibHoO20 6510Ka

1. O6ecToubTe NCTOYHUK NTaHKA M200 1 KanmbpoBOUYHOE YCTPOCTBO.

2. OtcoepuHuTe OT KaJ'IVI6pOBO‘~IHOI'O YCTpOVICTBa CBapoO4Hble

Kabenn 1 MHOroXubHbIN Kabenb. Puc. 12 — 8UHMbI NAHENIbHO20 U3MEPUMesbHO20 6710Ka

3. OcnabbTe ABa BUHTA Ha NAaHENbHOM 3MepPUTENbHOM GrioKe
Ha oflH-ABa 060pOTa 1 BbIABVHbTE GJIOK 13 KannbpOBOYHOTO
ycTponcTsa. Puc. 12.

4. OTcoeauHnTe NPOBOJA OT 3a[HEN CTEHKM NaHENbHOro Pasvem

n3MepuTenbHOro 6510Ka, BCTaBAA MNAOCKY0 OTBEPTKY Mog yron
Kopnyca pa3bemMa 1 BbiTasIkuBaa pasbembl Hapy»Ky. Puc. 13.

NPEAOCTEPEMEHUE

He npunaraiiTe K pa3bemMy Ype3mMepHbIX yCUnuii, YTobbl He
noBpeaunTb ero.

YecmaHoeka naHeslbHO20 usmepumesibHo20 6510Kka

1. ToacoeauHuUTe pas3bembl M3MepPUTENBHOTO 610Ka B COOTBETCTBUM
C TabnMuKOM Ha ero BepXHel CTOPOHe.

Puc. 13 — coeduHeHUs NaHesIbHo20 usmepumesibHO20 6n0ka

2. BcTaBbTe M3MepuUTesbHbIN 610K B KannbpoBOYHOE YCTPOCTBO.

3. 3aTAaHuTe ABa BMHTA Ha N3MepuTeibHOM 6noke.



YcTpaHeHune HencnpaBHocTen

CoobLeHne

o pabouem

COCTOAHNN OnuncaHmne Cnoco6 ycTpaHeHuns
Mpowusowna HeBO3MOXHO BbINOMHNTL MosTopUTe Npoueaypy
Hen3BecTHas KanunbpoBKy Mo HEW3BECTHON  |KannbpoBku. Ecnn
ownbKa npuymnHe. ownbKa noBTopseTcs,

obpatutecn 3a
nomoLLbIo K
YMOSHOMOYEHHOMY
npeacTaBuUTENto
KomnaHumn Swagelok.

He nogknioueHo
KannbpoBoyHoe
YCTPOWCTBO

NcTouHMK nutaHmna M200

He MOXeT O6HapYXNTb
noakntoyeHHoe
KanmbpoBOYHOE YCTPONCTBO.

Y6eputech, 4to
noacoeaviHeHbl
CBapoyHble Kabenu n
MHOTOXWJIbHbIN Kabenb.

Ecnun oHmn
nopcoeAnHeHbl, B
MCTOYHUKE NUTaHUA
M200 neperigute Ha
BKNagKy «YcTaHoBKa/
Operation (Paborta)»
n ybenumtech,

4TO B KauecTse
NOAKIIOYEHHOrO
BCMOMOraTe/lbHOro
cpepncTBa BblbpaHoO
«YCTponcTBo
KannopoBKM».

He
nopcoenHeHbl
CBapoOYHble
Kabenu

K nctouHunky nutaHna M200 n
KannbpoBOYHOMY YCTPONCTBY
He NoACOeANHEH CBAaPOUHbIN
Kabenb.

MopcoeanHute
CBapOYHbIN Kabenb
K NCTOUYHMKY
nutanna M200 n
KannbpoBoYHOMY
YCTPOWCTBY.

OneKTpOoAHbIN
Kabenb BCTaBneH
He B TOT pa3bem

DNEeKTPOAHBIN Kabenb
(KpacHbIN) B KaNMGPOBOYHOM
YCTPOWCTBE NOACOeANHEH He
K TOMY pa3bemy AnanasoHa
(HM3K., CPeAH. N BbICOK.).

MNopcoeanHnTe
3NeKTPOAHbIN Kabenb

K pasbemy inanasoHa,
YKa3aHHOMY Ha 3KpaHe
MCTOYHKMKA NuTaHna M200.

He nogcoeguHeH
MHOTOXMNIbHbIN
kabenb BBOAA-
BblBOAA

MHOroXwunbHbI Kabenb (pa3bem
BBO/a-BbIBO/A) MNOAKIOYEH

K UCTOYHVIKY nuTtaHua M200,

HO He MOACOeAVHEH K
KannbpoBOYHOMY yCTPOVICTBY.

MoacoeanHute
MHOTOXMWbHBIV Kabenb
K KannubpoBOYHOMY
YCTPOWCTBY.

MNpeBbiweHne
MaKCMManbHO
[OMyCTUMOro
OTKNOHeHuA

Perynuposku, BbinonHAemble
MNCTOUYHNKOM NUTaHWA

M200, BbiIxogAT 3a npegenbl
HOpPMasibHOro Anana3soHa.
Bo3moxHbI Npobniembl ¢
KannbpoBKON NCTOYHMKA
nuTtaHua M200.

MoBTopuTe Npoueaypy
Kanubposku. Ecnn
oLwmnbKa NoBTOpAeTCH,
0bpaTuTech 3a MOMOLLbIO
K YMOSIHOMOUYEHHOMY
npeacTaBuTeNto
KomnaHum Swagelok.

KannbpoBka He
BbINOSIHEHA

He ypanocb BbInonHUTH
KanmbpoBKy Toka ans
nocnegHero 3alaHHoro
YPOBHS. BO3MOXHbI Npo6nembl
C KannbpOBKOW NCTOYHMKA
nutaHma M200.

MNMoBsTopuTe Npouenypy
KanubpoBKM He bonee
ele fByx pas. Ecnm
owrbKa NoBTOPAETCA,
obpaTuTech 3a MOMOLLbIO
K YMOfHOMOYEHHOMY
npeacTaBuTenio
KomnaHum Swagelok.
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