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Dieses SchweiBgerat fur den industriellen und professionellen Einsatz
wurde entsprechend dem internationalen Sicherheitsstandard IEC
974 hergestellt.

Hiermit erklaren wir, dass wir fur dieses Schwei3gerat eine einjahrige
Garantie ab dem Kaufdatum gewahren.

Lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der Installation und der
Nutzung bitte sorgfaltig durch.

Der Inhalt dieser Betriebsanleitung kann ohne vorherige
Ankundigung Uberarbeitet werden.

Diese Betriebsanleitung wurde im Januar 2019 herausgegeben.




1 SICHERHEIT

SchweiBBen und Schneiden ist fur den Benutzer und andere, sich am Arbeitsort, in der Nahe oder der Umgebung
aufhaltende Personen gefahrlich, wenn das Gerat nicht ordnungsgemaB bedient wird. Das SchweiBen/
Schneiden hat daher nur unter strenger und umfassender Einhaltung aller einschlagigen Sicherheitsvorschriften
zu erfolgen. Stellen Sie sicher, dass Sie diese Betriebsanleitung vor der Installation und der Nutzung des Gerats
sorgfaltig gelesen und verstanden haben.

Das Wechseln der Funktionen wahrend des Betriebs des Gerats kann
Schiaden am Gerat verursachen.
- Zum Schutz vor Fehlerstrémen ist ein Fehlerstrom-Schutzschalter
unabdingbar.
- Die SchweiBhilfsmittel miussen qualitativ hochwertig sein.
- Die Bedienung ist nur qualifizierten Benutzern vorbehalten.

Ein Stromschlag kann tédlich sein! R\ EI E

- Das Erdungskabel entsprechend der Standardverordnung
anschlieBen.

- Das BerUihren elektrischer Teile des SchweiBkreislaufs, der Elektroden
und der Verdrahtung mit bloBen Handen ist zu vermeiden. Wahrend
der SchweiBarbeiten hat der Benutzer trockene SchweiBhandschuhe
zu tragen.

- Wahrend des SchweiBens hat der Benutzer das Werkstlck von sich
selbst zu isolieren.

Beim SchweiBen oder Schneiden entstehende Dampfe oder Gase sind

gesundheitsschadlich.

- Das Einatmen von Dampfen und Gasen, die wahrend des SchweiBens
oder Schneidens entstehen, ist zu vermeiden.

- Der Arbeitsplatz ist gut zu luften.

Der Strahlenbogen ist schadlich fiir die Augen und die Haut.

- Wahrend der SchweiBarbeiten sind ein Schweil3helm, ein
Strahlungsschutzglas und Arbeitskleidung zu tragen.

- AuBerdem sind MaBnahmen zum Schutz Unbeteiligter zu treffen,
die sich am Arbeitsplatz oder in der Nahe aufhalten.

Brandgefahr

- SchweiBspritzer kdnnen einen Brand verursachen. Daher sind
entzindliche Materialien aus der Arbeitsumgebung zu entfernen.

- Ein Feuerloscher in der Nahe sowie geschultes und bei Bedarf
einsatzbereites Personal sind unerlasslich.

Larm kann Horschaden verursachen.
- Zum Schutz vor dem Larm, der beim SchweiBen/Schneiden entsteht,
sind zugelassene Gehdrschutzmittel zu tragen.

Gerdtestorung:

- Schauen Sie in dieser Betriebsanleitung nach.

- Weitere Ausklnfte erteilt Ihnen Ihr Handler vor Ort
oder der Lieferant.




2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

¢ Geschlossener, rickgekoppelter Kreislauf, kontinuierliche Spannungsmessung,
groBer Netzspannungsbereich +/- 15 %

¢ SchweiBstrom und Spannung sind gleichzeitig sichtbar.

¢ Nachbrennzeit ist einstellbar. ( ' Die Nachbrennzeit ist die Zeit fir das Abschmelzen des Drahtes
nach dem SchweiBen.)

¢ Verzégerte Drahtzufuhr wahrend des Startens des SchweiBlichtbogens, Entfernung der Schmelzkugel nach
dem SchweifB3en, zuverlassiger SchweiBlichtbogenstart;

Die MIG-Serie macht sich durch den Einsatz von Bipolar-Transistor-Modulen mit isolierter Gate-Elektrode
(IGBT) ein modernes Pulsmodulationsverfahren (PWM) zunutze. Diese Module wandeln die Netzfrequenz
in Mittelfrequenz um, wodurch keine groBen und schweren Transformatoren notwendig sind. Das tragbare
Leichtgewichtgerat kennzeichnet sich somit durch kleine Abmessungen, einen niedrigen Verbrauch usw.

¢ IGBT-Inverter-Technologie, Stromsteuerungselement, hohe Qualitat, stabile Leistungen

¢ Elektronische Drosselspulenregelung, robuste Schweinahte, wenig Spritzer, niedrigflissiges Stromgebiet,
herausragende Qualitat der SchweiBnaht

e Die Spannung kann voreingestellt werden und der Spannungsmesser zeigt den voreingestellten
Spannungswert an, wenn nicht geschweifB3t wird.

¢ SchweiBgeschwindigkeit und Spannung sind gleichzeitig sichtbar.

¢ Nachbrennzeit (') ist einstellbar.

¢ Langsamer Drahtvorschub wahrend des Startens des Lichtbogens, die Schmelzkugel wird nach dem Schweif3en
entfernt, zuverlassiger Lichtbogenstart
- Drahtvorschub im Gerat integriert.
- Leicht, einfache Bedienung, sparsam, praktisch

Auspacken lhres Gerats.
Prifen Sie beim Auspacken des SchweiBgerats bitte sorgfaltig, ob wahrend des Transports keine
Schaden aufgetreten sind.

Prifen Sie, ob alle unten aufgeflihrten Teile vorhanden sind und sich in ordnungsgemaBem
Zustand befinden. Zugehorige Teile:

Nr. | Beschreibung Menge | Abb.
1 MIG-Schweif3gerit Lset

2 Elektrodenkabel Lst

3 Erdungskabel Lst

4 3 m MIG-Pistole 1st




Arbeitsumgebung

Fur die richtige Kiihlung des MIG200S bedarf es einer angemessenen Luftung. Gewahrleisten Sie, dass das
Gerat auf eine stabile Flache gestellt wird, wo saubere, kiihle Luft einfach durch die Einheit stromen kann.
Das MIG200S hat elektrische Bauteile und Leiterplatten, die durch gréBere Mengen an Staub und Schmutz
beschadigt werden kénnen. Daher ist eine saubere Arbeitsumgebung von wesentlicher Bedeutung.

Blockdiagramm

Rt

INPUT I

|
:
-

~——] CONTROL f———

PWM

LIFT WIG, auch als WIG mit Kontaktstart bezeichnet.
Benotigte Teile: Gerat mit LIFT-WIG-Funktion, Kontaktdruck-WIG-SchweiBbrenner mit einem Output-
Stromkabel und einem Gasschlauch.

Im Folgenden wird die Verwendung des LIFT WIG beschrieben:

Das SchweiBbrennerkabel muss mit dem negativen Output-Terminal verbunden sein, und der Gasschlauch ist
mit dem Gaszahler auf der Argon-Gasflasche zu verbinden. AnschlieBend den Hahn der Argon-Gasflasche und
das Ventil des Gaszahlers 6ffnen.

Der Gasstrom lasst sich mithilfe der Gasregulierung des Ventils am WIG-SchweiBbrenner kontrollieren. Nun mit
der Wolframelektrode das Werkstlck berthren, die WIG-Pistole etwas anheben und der Schwei3lichtbogen ist
entzindet.
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3 TECHNISCHE DATEN

TYP

MIG160

MIG200

Netzspannung (V)

1-Phase 230V+15%

1-Phase 230V£15%

Eingangsstrom hochstens (A)

18

25

Scheinleistung (kVA)

7

8

Spannungsanpassungsbereich (A)

20~160

20~200

Ausgangsspannung (V)

15~22

15~24

NennschweiBstrom (A)

160

200

NennschweiBspannung (V)

22

24

Einschaltdauer (%)

40

30

Leistungsfaktor

0.75

0.75

Wirkungsgrad (%)

85

Drahtdurchfuhrungstyp

Intern

Gasnachstrémungszeit (s)

1

SchweiBBdrahtdurchmesser (mm)

0.6/0.8/1.0

Abmessungen des Gerats (mm)

480x310x430

Gewicht des Gerats (kg)

17

Plattenstarke (mm)

20.8

Isolierstoffklasse

F

Schutzklasse

IP21S

Hinweis: Die Einschaltdauer ist der Prozentsatz der tatsachlichen kontinuierlichen SchweiBzeit, der in einem
Zyklus von zehn Minuten auftreten kann. Beispiel: 15 % auf 200 A bedeutet, dass das ScheiBgerat 1,5 Minuten
bei 200 Ampere kontinuierlich schweiBen kann und danach 8,5 Minuten ruhen muss.

Die Einschaltdauer kann durch die Umgebung, in der der SchweiBer arbeitet, beeinflusst werden. In Gebieten
mit Temperaturen UGber 40 °C kann die Einschaltdauer klrzer als angegeben sein. In Gebieten mit Temperaturen
unter 40°C sind langere Arbeitszyklen méglich.

Alle Tests zur Einschaltdauer wurden bei 40 °C ausgefthrt und ergaben einen Wert von 50 %. Unter praktischen
Arbeitsbedingungen ist die Einschaltdauer daher langer als oben angegeben.




4 AUFBAU DES SCHWEISSGERATS
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10

11

21

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

20.
. SchweiBbrenner-, Euro”-Anschlussstecker
22.
23.
24.
25.
26.
27.

Linker Knopf / SchweiBstand-Auswahl
Knopf/MIG-Spannung verfeinern
Home-Knopf

Rechter Knopf /Parameteranderungsknopf
/Drahtgeschwindigkeit/Durchmesser/
Drosselspule/2T4AT/HOT START/ARC FORCE
MIG-SchweiBbrenner ,EuroStyle”-Anschluss
Negativer (-) SchweiBausgang

Positiver (+) SchweiBausgang
Polaritatskabel

. Ein-/Aus-Schalter
10.
11.

SchweiBgaseinlass
Speisekabel

Drahtspannung andern
Drahtspannungsarm & -druckrolle
DrahteinfUhrung
Drahtzufuhrrolle
Sicherungsschraube
Drahtspulenhalter
Spulenbremsjustierung

SchweiBbrenner-Schalter

Werkstick-Erdungsklemme
Erdungsleitung-Schnellanschlussstecker
Konische Gasduse

Kontakthlse

Federklemme

Kontakthilsenhalter



5 INSTALLATION

5.1 Aufbau und Arbeitsweise des MIG-SchweiBgerats

5.1.1 Einsetzen der Spule

5.1.1.1 Die Tur der Abdeckung flr den Drahtzufuhrbereich 6ffnen. Den Drahtspulenhalter (18) durch Drehen
gegen den Uhrzeigersinn entfernen.

5.1.1.2 Die Drahtspule mit einem Durchmesser von 200 mm in den Spulenhalter einlegen, sodass das Drahtende
von der Unterseite der Spule zum Drahtvorschub fuhrt. Den Drahtspulenhalter (18) einsetzen und
handfest drehen.

5.1.1.3 Die Spulenspannung durch Drehen der Schraube (19) der Einpassung mithilfe eines Inbusschlissels
einstellen. Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird die Spannung erhéht, durch Drehen gegen den
Uhrzeigersinn wird die Spannung verringert. Die Spulenspannung ist so einzustellen, dass die Spule sich
frei drehen kann, sich aber nicht weiterdreht, wenn der Drahtvorschub stoppt. Dies muss moglicherweise
neu justiert werden, wenn der Draht verbraucht ist und das Spulengewicht
abnimmt.

\

5.1.2 Einfiihrung des SchweiB3drahts

5.1.2.1 Die Drahtzufuhr des Spannarms (14) wie unten dargestellt durch Drehen
der Drahtdurchfihrungsspannung (13) entspannen.

5.1.2.2 Prufen, ob die Drahtantriebsrolle (16) und die Nut dem ausgewahlten
MIG-Draht-Typ und seiner GroB3e entspricht. Die Antriebsrolle ist mit zwei
unterschiedlich groBen Nuten versehen. Die GroBe der verwendeten Nut
ist an der Seite des Scheibenrollers aufgestempelt. Fur mit Flux gefullten
~weichen” Draht, der beim gasfreien MIG-Schwei3en verwendet wird, hat
die Antriebsrolle eine Nut mit gezahntem Profil. Fur ,,harten” MIG-Draht
hat die Rolle eine Nut mit einem ,v”-férmigen Profil.

5.1.2.3 Die Rolle (16) des Antriebs wird durch Drehen des Rollenhalters (17) gegen den Uhrzeigersinn entfernt.
Sobald die richtige Rollenhalterposition ausgewahlt wurde, den Rollenhalter wieder einpassen.

5.1.2.4 Den MIG-Draht der Spule Uber die Einfihrungshtilse (15), durch die Rollennut und in den Ausgang der
Hulse stecken.

5.1.2.5 Den Arm der Spannung (14) und die Drahtspannung (13) andern. Sorgfaltig prifen, ob der Draht gut in
der Nut des Antriebs liegt.

5.1.2.6 Ideal ist eine mdglichst geringe Spannung. Diese lasst sich durch eine gleichméaBige Drahtzufuhr
mithilfe einer Antirutschrolle erzeugen. Die Drahtdurchfihrungsspannung lasst sich durch Drehen des
Knopfes auf dem Drahtspannungsanderungsarm (14) einstellen. Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird
die Spannung erhoht, durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn wird sie verringert. Auf dem Spanner
befindet sich ein nummerierter MaBstab zur Positionsanzeige. Alle anderen moéglichen Ursachen einer
Entgleisung prifen, wie z. B. falsche / verschlissene Durchfihrungsrolle, verschlissener / beschadigter
SchweiBBbrenner oder blockierte / beschadigte SchweiBbrennerdurchfiihrung, um zu vermeiden, dass es
zu einer Zunahme der Durchfihrungsspannung kommt.

Warnhinweis! — Vor dem Austauschen einer Durchfiihrungsrolle oder einer Drahtrolle ist der Hauptschalter
auszuschalten.

Warnhinweis! — Eine zu hohe Durchfiihrungsspannung bewirkt einen schnellen und friihzeitigen Verschleif3
der Antriebsrolle, der Wirkung der Unterstiitzung und des Antriebsmotors.




5.1.3 Aufbau fiir gasfreies MIG-SchweiB3en

5.1.3.1 Den Euro-Stecker des MIG-SchweiBBbrenners (21) mit dem SchweiBbrenneranschluss an der Vorderseite
des SchweiBgerats (5) verbinden. Die Muffe am Euro-Stecker des MIG-SchweiBbrenners im Uhrzeigersinn
gut festdrehen.

5.1.3.2 Prufen, ob der richtige, mit Flux gefullte, gasfreie Draht, die passende Durchfthrungsrolle (16) und die
Kontakthlse (25) gut sitzen.

5.1.3.3 Die Netzschnur mit dem SchweiBbrenner (8) und dem negativen (-) Ausgang der SchweiBklammer (7)
verbinden.

5.1.3.4 Den Erdungsleitung-Schnellanschlussstecker (24) mit dem positiven (+) Ausgang der SchweiBBklammer (6)
verbinden. Siehe unten stehendes Foto.

MIG-Pistole WerkstUckkabel

5.1.3.5 Erdungsklemme (22) mit dem Werkstlck verbinden. Der Kontakt mit dem Werksttick muss stabil
sein. Der Kontakt muss mit sauberem, kahlem Metall, ohne Rost, Farbe oder Absplitterungen am
Kontaktpunkt hergestellt werden.

5.1.4 Aufbau fiir MIG-SchweiBen mit Schutzgas

5.1.4.1 Den Euro-Stecker des MIG-SchweiBbrenners (21) mit dem zentralen Anschluss an der Vorderseite des
SchweiBBgerats (5) verbinden. Den Halter durch manuelles Festdrehen im Uhrzeigersinn sicher befestigen.

5.1.4.2 Prufen, ob das richtige Gas, der richtige Draht, die zugehorige Durchfihrungsrolle (16) und die richtige
Kontakthulse (25) verwendet werden.

5.1.4.3 Das Polaritatskabel (8) mit dem positiven (+) SchweiBausgang (6) verbinden.

5.1.4.4 Das Werksttckkabel (22) mit dem negativen (-) SchweiBausgang (7) verbinden.
Siehe unten stehendes Foto.

Hinweis: Fur das MIG-SchweiBBen mit Schutzgas wird eine geschltzte Gasversorgung benétigt. Gasregler und
Gas mussen auf die Drahtart abgestimmt sein. Dieses Zubehér wird mit dem RW1500MP nicht serienmaBig
mitgeliefert. Weitere Auskinfte erteilt lhnen Ihr Handler vor Ort.

MIG-Pistole Werkstluckkabel

5.1.4.5 Erdungsklemme (22) mit dem Werkstlck verbinden. Der Kontakt mit dem Werksttick muss stabil
sein. Der Kontakt muss mit sauberem, kahlem Metall, ohne Rost, Farbe oder Absplitterungen am
Kontaktpunkt hergestellt werden.

5.1.4.6 Den Gasschlauch am Einlass an der Riickseite des Gerats (11) anschlieBen. Wenn die Reduziervorrichtung
mit einem Durchflussmesser ausgerUstet ist, muss der Durchfluss je nach Anwendungsbereich auf
einen Wert zwischen 8 und 15 I/Minute eingestellt werden. Ist die Reduziervorrichtung nicht mit einem
Durchflussmesser ausgerUstet, den Druck einstellen, sobald das Gas horbar ist, wenn es Uber die konische
Duse (24) aus dem SchweiBbrenner kommt. Es ist ratsam, den Gasdurchfluss unmittelbar vor Beginn des
SchweiBBens durch Betatigung des MIG-SchweiBBbrenners noch einmal zu prifen.




Anschluss der Gasflasche

Den vom Gerat kommende Gasschlauch an die Reduziervorrichtung
der Gasflasche anschlieBen. Zur Vermeidung eines Gasaustritts ist eine
Schlauchklemme zu verwenden. So ist der SchweiBort geschitzt.
Folgendes ist zu beachten:

1) Schutzgasaustritt wirkt sich auf die Qualitat des LichtbogenschweiBens aus.

2) Sonneneinstrahlung auf die Gasflasche ist zu vermeiden, da sie durch
zunehmenden Gasdruck infolge der Hitze die Gasflasche zur Explosion bringen
kann.

3) Es ist strengstens untersagt, auf die Gasflasche zu klopfen und den Zylinder
horizontal zu legen.

4) Es ist sicherzustellen, dass vor dem SchlieBen der Gasfreigabe oder der
Gasausgabe niemand am Durchflussregler steht.

5) Der Gasmesser fur das Outputvolumen ist zur Gewahrleistung einer korrekten
und genauen Messung vertikal zu installieren.

6) Vor der Installation des Gasregulators ist das Gas mehrmals freizugeben und
zu schlieBen, um etwaigen Staub auf dem Sieb zu entfernen und so den
Gasoutput zu unterstitzen. ?g

N

~

Warnhinweis: Da der Lichtbogen beim MIG-SchweiBen starker als beim MMA-
SchweiBen ist, sind ein guter SchweiBhelm und Schutzkleidung zu tragen. LA

5.1.5 MIG-SchweiBen

5.1.5.1 Das Gerat mithilfe des Schalters einschalten (10). 5 Sekunden warten, damit das digitale Steuerprogramm
hochfahren kann. Auf den linken Knopf (2) drticken, um den Modus-Bereich einzuschalten, und einen
Modus auswahlen. Auf den linken Knopf (1) driicken, um die Auswahl zu bestatigen.

MIG STEEL CO2 100%
SYNERGY

5.1.5.2 In der digitalen Multifunktionsanzeige werden zwei Zahlen angezeigt, und zwar links die derzeitige
SchweiBBspannung und rechts die derzeitige SchweiBdrahtvorschubgeschwindigkeit. Diese Werte lassen
sich mithilfe des rechten Knopfes andern (3). Durch die abgestimmte digitale Programmierung andert
sich die Spannung gleichzeitig mit der Drahtgeschwindigkeit.

2T Cae b D8 SYN

Derzeitige Schweil3spannung

1 ? 1 4 0 — Drahtgeschwindigkeit
L4 °
V

M/MIN
L oAl o in o | &

>

ROwWAC




5.1.5.3 Mithilfe des linken Knopfes (1) lasst sich die Spannung unabhangig dndern. Bei einer Anderung wird in
der Anzeige Folgendes angezeigt.

2l CO 100% ¢ 0.8 SYN Zur Anderung der SchweiBspannung um
0-2 V ab dem Standardwert den linken
Knopf (1) verwenden. Dies andert nicht die
Drahtgeschwindigkeit! Es ist ratsam, erst

die Drahtgeschwindigkeit einzustellen und
1 7 1 4 0 danach bei Bedarf den Spannungswert. Die
» " empfohlenen Einstellungen sind der Tabelle
~Welding Settings Quick Reference Chart” auf
vV M/MIN Seite 21 und dem Innern des Drahtvorschubs zu
entnehmen.

Y | 1.0% 10 22| &)

0-2v

5.1.5.4 Nochmals auf den rechten Knopf (4) driicken, um die Induktion fur das SchweiBen einzustellen. Den rechten
Knopf (3) betatigen, um die Induktion auf einen Wert von 0 bis +20 (héhere Induktion) einzustellen.

ADJ Kurze Erlauterung zur Induktion: Damit wird
) die Intensitat des SchweiBlichtbogens wirksam
1 O O geandert. Sie macht den Lichtbogen ,weicher”
und verringert SchweiBspritzer.
——— Eine hohere Induktion bewirkt einen starkeren
SN treibenden Lichtbogen, der die Durchdringung
S — [ ] steigern kann. Induktion, die optimalen
L ) Einstellungen gentigt, beeinflusst zahlreiche
SchweiBvariablen, wie z. B.: Materialart, Schutz
NEXT SET des gemeinsamen Gastyps, Durchflussstarke,
SchweiBdrahtmaB, SchweiBstromstarke oder
Drahtabmessung.

Der Standardwert der Induktion ist 10. Es ist ratsam, diesen Wert beizubehalten, auBer wenn der Nutzer ein
erfahrener SchweiBer ist.

5.1.5.5 Nochmals auf den rechten Knopf (4) drticken, um zur Anzeige Drahtgeschwindigkeit/Spannung
zurickzukehren. Wenn das Steuerungspult nicht gedndert wurde, wird die Anzeige nach 5 Sekunden
in den primaren MIG-Anderungsmodus zuriickgesetzt. Oder auf links/rechts (1)/(3) driicken, um zum
primaren MIG-Anderungsmodus zuriickzukehren.

5.1.5.6 Wahrend des SchweiBens wird in der Anzeige, wie in der nachstehenden Abbildung dargestellt,
fortwahrend die aktuelle SchweiBspannung angezeigt.

1 1 Aktuelle SchweiBspannung
8 O ﬂ Aktueller SchweiBstrom

A(17.1v [ee| 4.1 2




5.1.5.7 2T/4T-Funktion: Auf den rechten Knopf (4), den 2T/AT-Auswahlschalter, drticken, um zwischen den Modi
2T und 4T zu wechseln. 4T bedeutet, dass der Hebel einmal angezogen wird, um mit dem Schweif3en zu
beginnen, und dass er ein weiteres Mal angezogen wird, um zu stoppen. Das ist fur lange SchweiBnahte
sinnvoll. Im 2T-Modus muss der Hebel wahrend des Schwei3ens heruntergedrickt bleiben. .

ADJ ADJ
2T || a1 @ VRD||vrD O
P (e OFF || on
NEXT SET

5.1.5.8 Drahtkontrollfunktion: Nochmals auf den rechten Knopf (4) dricken, um den Draht zu prtfen, und den
rechten Knopf (3) drehen, um ON/OFF auszuwahlen.

ADJ ADJ

oFf] [oN O oFf| [oN O

NIE | [+

5.1.6 Drahtvorschub

5.1.6.1 Die Gasduse (24) und die Kontakthilse (25) aus dem SchweiBbrenner nehmen. Die konische Diise wird
entfernt, indem sie im Uhrzeigersinn gedreht und gleichzeitig herausgezogen wird. Die Kontakthulse
aus dem Halter nehmen.

5.1.6.2 Die Pistole (2) bei immer noch gedffneter Drahtvorschubabschlusstlr einschalten und prtfen, ob der
Draht geschmeidig durch die Zufuhr zum SchweiBbrenner lauft.

5.1.6.3 Jetzt die SchweiBbrennerleitung moglichst gerade aus dem Gerat ziehen und die Drahtkontrollfunktion
auswahlen. Dazu den Vorschubmotor mit voller Leistung starten und den Draht durch die Hilse zum
SchweiBBbrenner fuhren.

5.1.6.4 Sobald der Draht am Ende des Halses des SchweiBbrenners herausragt, den SchweiBbrennerschalter
umlegen oder auf eine beliebige Taste auf der Anzeige driicken, um den automatischen Drahtvorschub
auszuschalten.

5.1.6.5 Die Drahtvorschubklappe schlieBen.

5.1.6.6 Die Kontakthlse (25) und die konische Duse (24) wieder am Hals des SchweiBbrenners einsetzen und
Uberschussigen Draht entfernen.

Das Gerat ist nun betriebsbereit!

5.1.7 MMA/STICK-Einstellungsmodus
Hinweis: Fir das MMA/Stick Welding wird ein MMA-Blei-Set benétigt.

5.1.7.1 Den Erdungsleitung-Schnellanschlussstecker (23) mit dem negativen (-) SchweiBausgang (7) verbinden.

5.1.7.2 Die Erdungsklemme (22) mit dem Werkstlck verbinden. Der Kontakt mit dem Werkstlick muss stabil
sein. Der Kontakt muss mit sauberem, kahlem Metall, ohne Rost, Farbe oder Absplitterungen am
Kontaktpunkt hergestellt werden.

5.1.7.3 Den ARC-/Elektrodenhalter (wahlweise) an den positiven (+) SchweiBausgang anschlieBen.

Hinweis: Einige Arten der SchweiBelektroden verwenden eine unterschiedliche Verbindungspolaritat.
Bei Zweifeln erteilt der Hersteller der Elektrode nahere Ausklinfte.




5.1.7.4 Das Gerat mithilfe des Hauptschalters (10) einschalten.
5.1.7.5 Auf den linken Knopf (2) auf dem Modus-Bereich driicken, und zur Bestatigung der MMA-Auswahl

darauf (1) drticken.
In der Anzeige wird das

voreingestellte MMA-Schwei3en
angezeigt. Dies lasst sich

A 19 1V 80A durch Drehen des Parameters
a ;

¢
[ 4

=/
* - \ SchweiBanderung verstellen.
MMA Knopf (3)

{31 vRD | ON | &

5.1.7.6 Wahrend des SchweiBens andert sich die Anzeige und es werden die tatsachliche SchweiBspannung und
die Stromstarke angezeigt.

5.1.7.7 VRD: VRD steht fur Voltage Reduction Device. Die offene Kreislaufspannung an den Anschlussklemmen
des Ausgangs einer Stromquelle aus dem MMA-Schweif3en ist hoch genug, um einer Person
moglicherweise einen Stromschlag zu versetzen, wenn sie mit den Terminals in Berihrung kommt. VRD
ist ein Sicherheitssystem, das diese offene Kreislaufspannung auf ein Niveau reduziert, das die Gefahr
eines Stromschlags minimiert. Allerdings erschwert es das Treffen des Lichtbogens. Auf den rechten
Knopf (4) driicken, um das VRD ein- bzw. auszuschalten.

5.1.8 Lift-WIG-Funktionsweise

Hinweis: Fur das WIG-SchweiBen sind eine Argongasenergieversorgung, ein WIG-Schwei3brenner und ein
Gasregulator notwendig. Dieses Zubehor wird mit dem MIG-GS/GD nicht serienmaBig mitgeliefert. Weitere
AuskUnfte erteilt Ihr Lieferant.

5.1.8.1 Den Erdungsleitung-Schnellanschlussstecker (23) mit dem positiven (+) Ausgang des SchweiBterminals (6)
verbinden.

5.1.8.2 Erdungsklemme (22) mit dem Werkstlck verbinden. Der Kontakt mit dem Werksttick muss stabil
sein. Der Kontakt muss mit sauberem, kahlem Metall, ohne Rost, Farbe oder Absplitterungen am
Kontaktpunkt hergestellt werden.

5.1.8.3 Die Netzspannung fur den WIG-SchweiBBbrenner an den negativen (-) Ausgang des SchweiBBterminals (7)
anschlieBen.

5.1.8.4 Die Gaszufuhr an den WIG-SchweiBbrenner anschlieBen.

5.1.8.5 Das Gerat mithilfe des Hauptschalters (10) einschalten.

5.1.8.6 Auf den linken Knopf (2) driicken, um zum Auswahlmodus zu gelangen, mit diesem Knopf auch den
richtigen Modus auswahlen und mit demselben Knopf (1) die LIFT-WIG-Auswahl bestatigen.

LIFT TIG

.0‘:" 18. 5V 80A

LIFTTIG \‘

O | I | &

In der Anzeige wird die aktuelle LIFT-WIG-SchweiBaktivitat angezeigt. Durch Drehen des rechten Knopfs (3)
lasst sich dies andern.

5.1.8.7 Wahrend des SchweiBens werden in der Anzeige die aktuelle SchweiBspannung und die Stromstarke
angezeigt.
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Grundlagen des SchweiBens

MIG (GMAW/FCAW) Basic Welding Technique

Unter diese Kategorie fallen zwei unterschiedliche SchweiBverfahren (GMAW and FCAW), die ein
grundlegendes Konzept der Verwendung des MIG-SchweiBverfahrens widerspiegeln. Dabei wird ein
SchweiBbrenner in der Hand gehalten, die SchweiBelektrode wird mithilfe eines Puddeleisens gefuttert und der
Lichtbogen ist durch ein langsames SchweiBBschutzgas oder ein Schutzgasgemisch geschitzt.

GAS METAL ARC WELDING (GMAW): Bei diesem Verfahren, das auch als MIG-SchweiBverfahren, CO2-
SchweiBBen, MikrodrahtschweiBBen, KurzlichtbogenschweiBen, ImpulslichtbogenschweiBen oder Drahtschweiflen
bezeichnet wird, handelt es sich um ein elektrisches LichtbogenschweiBverfahren, das die Teile verbindet

und zusammenschweif3t, indem sie durch einen kontinuierlichen Lichtbogen zwischen der Elektrode

und dem Werkstlick erhitzt werden. Schutz wird durch ein extern mitgeliefertes SchweiBschutzgas oder
Schutzgasgemisch hergestellt. Das Verfahren wird in der Regel halbautomatisch, jedoch mit verhaltnismaBig
dickem Stahl und einigen Nichteisenmetallen in allen Positionen angewandt.

Shielding Gas

Molten Weld Metal lectrode

Solidified
Weld Metal

Base Metal

GMAW Process

FCAW-SchweiBen (FLUX CORED ARC): Dabei handelt es sich um ein elektrisches LichtbogenschweiBverfahren,
bei dem die Teile zusammengeschweiBt werden, indem sie mit einem WAN-Bogen zwischen einem fortwahrend
mit Flux gefulltem Elektrodendraht und dem Werkstiick erhitzt werden. Der Schutz wird durch Auflésung

des Flux im Innern des tubularen Drahts gewahrleistet. Zusatzlicher Schutz kann oder darf nicht durch ein
extern geliefertes Gas oder Gasgemisch hergestellt werden. Das Verfahren wird in der Regel halbautomatisch
angewandt, kann aber auch automatisch oder maschinell angewandt werden. Es wird haufig fur das Schweifen
von Elektroden mit groBem Durchmesser in ebener und horizontaler Position sowie von Elektroden mit kleinem
Durchmesser in allen Positionen eingesetzt. Das Verfahren wird weniger flr das Schweien von Edelstahl und
fur Verkleidungen verwendet.

Shielding Gas (Optional) I Nozzle (Optional)
Molten Metal s
Molten Flux Cored
Slag Slag j / Electrode

Solidified

Jlbl

FCAW Process




Position der MIG-Fackel
Der Winkel der MIG-Fackel zur SchweiBnaht wirkt sich auf die Breite der SchweiBnaht aus.

7 1<

Verﬁcal Drag PuII
) ! ) ' . )

Das SchweiBen muss in einem Winkel zum SchweiBgelenk erfolgen. (Siehe sekundire Anderung von Variablen
weiter unten.) Die Pistole so halten, dass jederzeit die SchweiBnaht wiedergegeben wird. Immer einen
SchweiBBhelm mit einem guten Filter tragen und angemessene Sicherheitsausriistung verwenden.

VORSICHTIG

Den SchweiBbrenner nicht zurtickziehen, wenn der Lichtbogen noch aktiv ist. Das fuhrt zu GbermaBig weit
herausragendem Draht (stock-out) und einer sehr schlechten Schweinaht. Die Elektrode ist nicht aktiv, bis der
Schalter des SchweiBbrenners niedriger gedreht wurde. Daher muss der Draht vor dem Abnehmen des Helms
auf die Naht aufgesetzt werden.

5° 1o 15°
Longitudinal Angle ——
1 [} o D o
r? Longitudinal Angle
|
<< ' Direction of Travel
m.
Transverse
Angle
Figure 1-4

Longitudinal Angle

Vertical Fillet Welds Figure 1-7
Figure 1-6




Abstand zwischen MIG-SchweiBbrennerdiise und Werkstiick
Die Lange des herausragenden Elektrodendrahts der MIG-SchweiBbrennerduse betragt 10 bis 20 mm. Dieser
Abstand richtet sich nach der Art des Werkstiicks, das geschweif3t wird.

Arbeitsgeschwindigkeit
Die Geschwindigkeit, in der der geschmolzene Draht arbeitet, wirkt sich auf die Breite der SchweiBnaht und die
Tiefenwirkung der SchweiBung aus.

Variablen beim MIG-SchweiBen (GMAW)

Der groBte Teil der SchweiBprozesse erfolgt durch Kohlenstoffstahl. Im Folgenden werden die SchweiBvariablen
des KurzlichtbogenschweiBens diinner Bleche oder Platten mit Spurweite von 0,024" (0,6 mm) bis ¥4” (6,4 mm)
erlautert. Die angewandten Verfahren und die Endergebnisse im Verfahren mit Schutzgas werden durch diese
Variablen gesteuert.

Vorausgewadhlte Variablen

Die vorausgewahlten Variablen richten sich nach der Art des Materials, das geschweiB3t wird, der Starke des
Materials, der SchweiBposition, der Ablagerungsmenge und der mechanischen Eigenschaften. Dies sind
folgende Variablen:

Art des Elektrodendrahts

GroBe des Elektrodendrahts

Art des Gases (gilt nicht fir FCAW-SchweiBen mit Schutzgas)

Gasstrom (gilt nicht fur FCAW-SchweiBen mit Schutzgas)

Primare einstellbare Variablen

Diese Variablen bestimmen den Verlauf, nachdem die vorausgewahlten Variablen eingestellt wurden. Sie
steuern die Tiefenwirkung der SchweiBnaht, die Kornhohe, die Lichtbogenstabilitat, die Ablagerungsmenge
und die SchweiBsoliditat. Dies sind folgende Variablen:

Lichtbogenspannung

SchweiB3strom (Drahtvorschubgeschwindigkeit)

Wirkungsgeschwindigkeit

Sekundare einstellbare Variablen

Diese Variablen bewirken Anderungen der priméren einstellbaren Variablen, die ihrerseits zur gewiinschten

Anderung der Bildung des Korns fiihren. Dies sind folgende Variablen:

1. Stick-out (Abstand zwischen dem Ende der Kontakthtlse und dem Ende des Drahts der Elektrode). Dieser
Abstand sollte ungefédhr 10 mm betragen.

2. Drahtvorschubgeschwindigkeit. Eine Erhéhung der Drahtvorschubgeschwindigkeit bewirkt einen gréBeren
SchweiB3strom. Eine Verringerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit bewirkt eine Verringerung des
SchweiBstroms.

Gas Nozzle __.
Contact Tip (Tube)
Tip to Electrode Wire

Work Distance
NP7 o2
o 2/ 20 | e ¥

; Average Arc Length x

Actual Stick-out
o

3. Dusenwinkel. Er verweist auf die Position der SchweiBpistole im Hinblick auf die Naht. Der Querwinkel ist
meist in der Mitte des Winkels zwischen den Platten, die das Gelenk bilden. Der Langswinkel ist der Winkel
zwischen der Mittelachse der SchweiBpistole und einer senkrecht zur Achse der SchweiBnaht verlaufenden
Linie. Der Langswinkel heif3t im Allgemeinen Dusenwinkel und kann Rickstand (ziehen) oder Regelabstand
(schieben) bedeuten. Ist der Geratebediener links- oder rechtshandig, ist dies angesichts der Effekte jedes
Winkels zur Arbeitsrichtung, in der die SchweiBnaht angefertigt wird, zu bertcksichtigen.




{ Transverse Angle

Direction of Gun Travel

Longitudinal Angle

Axis of Weld

Leading or “Pushing” Trailing or *Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

Die Erzeugung des Lichtbogens und die Erzeugung von SchweiBkérnern
Vor dem SchweifB3en eines fertigen Werksticks ist es ratsam, zunéchst eine ProbeschweiBung an einem
Metallmuster desselben Materials wie das des fertigen Werkstticks vorzunehmen.

Das einfachste SchweiBverfahren fur den Anfanger ist das MIG-Verfahren mit SchweiBdraht in ebener Position.
Das Gerat ist fur vertikale, ebene Uberkopfpositionen geeignet.

Um das MIG-SchweiBen zu Uben, kdnnen mehrere Stlicke 16er oder 18er (0,06"/1,5 mm oder 0,08”/2,0 mm)
Stahl auf einer Weichstahlplatte von 6” x 6” (150 x 150 mm) befestigt werden. Dazu 0,030"” (0,8 mm) mit Flux
gefullten, gasfreien Draht oder einen stabilen Draht mit Schutzgas verwenden.

Einstellung von Stromquelle und Drahtvorschub

Die Einstellung von Stromquelle und Drahtvorschub bedarf einiger Ubung seitens des Geratebedieners, da das
Gerat mit zwei Kontrolleinstellungen ausgerustet ist, um ein Gleichgewicht zu schaffen. Dabei handelt es sich
um die Drahtgeschwindigkeitskontrolle und die SchweiB3spannungsregelung.

Das Steuerelement Drahtgeschwindigkeit bestimmt den SchweiBstrom. Eine Erhéhung der
Drahtgeschwindigkeit bewirkt eine Zunahme des Stroms und damit einen klrzeren Lichtbogen. Eine geringere
Drahtgeschwindigkeit fihrt zu einer Verringerung des Stroms, und die Erhéhung der SchweiB3spannung
verandert das Stromniveau kaum, verlangert jedoch den Lichtbogen. Eine Verringerung der Spannung bewirkt
einen kurzeren Lichtbogen und eine geringfligige Veranderung des Stromniveaus.

Wird der Elektrodendrahtdurchmesser geadndert, erfordert das auch eine Anderung der
Steuerungseinstellungen. Ein dinnerer Elektrodendraht bendétigt eine héhere Drahtgeschwindigkeit, um
dasselbe Stromniveau zu erreichen.

Eine gute SchweiBnaht kann erzielt werden, indem die Drahtgeschwindigkeit und die Spannungseinstellungen
angemessen auf die Drahtstarke der Elektrode und die Abmessungen des Werkstlcks abgestimmt werden.

Ist die Drahtgeschwindigkeit zu hoch fur die Spannung, wird die SchweiBe kérnig, weil die Drahttropfen nicht
genug schmelzen. SchweiBungen mit diesen Konditionen ergeben durch eine schlechte Verschmelzung keine
guten SchweiBnéahte. Ist die Spannung zu hoch, entstehen am Ende des Drahts lange Tropfen, was Spritzer
verursacht. Die richtigen Spannungs- und Drahtgeschwindigkeitseinstellungen erkennt man an der Form der
SchweiBe und am gleichmaBigen Gerausch des Lichtbogens.

Weitere Informationen zu den Einstellungen enthélt der SchweiBleitfaden an der Innenseite des Drahtbereichs.

Auswahl bzgl. der Abmessung des Elektrodendrahts

Auswahl des Elektrodendrahts und des Schutzgases, die verwendet werden
Starke des Metalls, das geschweiBBt werden muss

Leistung des SchweiBgerats und der Stromquelle

Die gewUnschte Tiefenwirkung

Die Erkldarung der Geschwindigkeit

Das gewlinschte Kornprofil

Die SchweiBposition

Die Kosten des Drahts




7 UBERSICHT VON SCHWEISSSTROM UND
SPANNUNG BEIM CO,-SCHWEISSEN

Draht @ (mm) Widerstandstbergang Granularer Ubergang
Strom (A) Spannung (V) Strom (A) Spannung (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

- Die richtige SchweiBgeschwindigkeit

FUr eine gute SchweiBqualitat und Produktivitat sind die Optionen fur die SchweiBgeschwindigkeit zu
berlcksichtigen.

Eine erhohte SchweiBgeschwindigkeit aktiviert den Schutzfaktor und beschleunigt den Abkihlungsprozess.
Das ist fur die SchweiBnaht nicht optimal. Ist die Geschwindigkeit zu niedrig, nimmt die Arbeit schneller
Schaden und die Verbindungsnaht ist nicht ideal. In der Praxis darf eine Geschwindigkeit von 1 m/min nicht
Uberschritten werden.

- Die Lange des herausragenden Drahts

Die Lange des aus der Dise herausragenden Drahts muss geeignet sein. Die Verlangerung des Drahts, der aus
der Duse kommt, kann die Produktivitat vergréBern. Ist er jedoch zu lang oder seine Dehnbarkeit zu groB,
kommt es beim SchweiBen zu viel Gespritze. Im Schnitt muss man davon ausgehen, dass die Lange des Drahts,
der aus der DUse kommt, das Zehnfache der Starke des SchweiBdrahts betragen muss.

- Die Einstellung der CO,-Zufuhr
Der Schutzfaktor spielt die wichtigste Rolle. AuBerdem ist der Innenwinkel der SchweiB3e besser geschitzt als
der AuBenwinkel. Die Hauptparameter folgendem Beispiel entnehmen.

Option of CO, flow volume

CO,-SchweiBen CO,-SchweiBen CO,-SchweiBen mit dickem

SchweiBmodus mit diinnem Draht mit dickem Draht Draht und Starkstrom

€0, (L/min) 5~15 15~25 25~50




8 SCHWEISSPARAMETERTABELLE

Die Auswahl der SchweiBgeschwindigkeit und der Spannung hat unmittelbar Einfluss auf die SchweiBstabilitat,
die SchweiBqualitat und die Produktivitat.
Zur Erzielung einer guten SchweiBqualitat ist eine optimale Einstellung von SchweiBstrom und
Spannung unerlasslich. In aller Regel muss die Einstellung der SchweiBbedingungen gemaf den
Produktionsanforderungen dem SchweiBdurchmesser und dem Schmelzpunkt entsprechen.

Die folgenden Parameter sind als Hinweis verftgbar.

Die Parameter fiir das PunktschweiBBen (Es wird auf folgende Abbildung verwiesen.)

I

i

Plattenstarke Spalt Draht SchweiBstrom SchweiB- Drahtgeschwin- | Gasvolumen
t (mm) g (mm) 2 (mm) (A) spannung digkeit (L/min)
V) (cm/min)

0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45-~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.00r 1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.00r 1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

Die Parameter fiir das BandschweiBen (Es wird auf folgende Abbildung verwiesen.)

Plattenstarke KorngroBe Draht SchweiBstrom SchweiB- Drahtgeschwin- | Gasvolumen
(mm) I (mm) 2 (mm) (A) spannung digkeit (L/min)
V) (cm/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5-3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~-3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45-~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45-~55 10~20




ParameDie Parameter fiir das BandschweiBen in vertikaler Position (Es wird auf folgende Abbildung verwiesen.)

Plattenstarke A-Hoéhe Draht SchweiBstrom SchweiB- Draht- Gasvolumen
(mm) I (mm) 2 (mm) (A) spannung geschwin- (L/min)
(V) digkeit
(cm/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20
Die Paramter fiir das RundschweiBen (Es wird auf folgende Abbildung verwiesen.)
B

-

? T U?j\o

E

Plattenstarke SchweiB- Draht SchweiB- SchweiB- Draht- Gasvolumen
(mm) position 2 (mm) strom spannung geschwin- (L/min)
(A) V) digkeit
(cm/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45-~55 10~15
1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45-~55 10~15
2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45-~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20




9 WARNHINWEIS

9.1 Arbeitsumgebung

1 SchweiBen muss in einer relativ trockenen Umgebung mit einer Luftfeuchte bis 90 % durchgefiihrt werden.

2 Die Temperatur der Arbeitsumgebung muss zwischen - 10°C und 40°C liegen.

3 SchweiBen unter freiem Himmel ist zu vermeiden, auBer wenn Schutz vor Sonne und Regen besteht.
Keinesfalls Regen oder Wasser in das Gerat dringen lassen.

4 SchweiBen in staubigen Raumen oder in einer Umgebung mit beiBenden chemischen Gasen ist zu vermeiden.

5 LichtbogenschweiBen mit Schutzgas ist in einer Umgebung mit starkem Luftstrom zu vermeiden.

9.2 Sicherheitshinweise

Dieses SchweiBgerat ist mit einem Uberhitzungsschutz ausgeristet. Wenn der Strom-Output zu hoch ist oder es
im Innern des Geréts zu einer Uberhitzung kommt, schaltet sich das Gerat automatisch ab. Eine unsachgemaBe
Handhabung fuhrt zu Schaden an der Maschine. Daher ist Folgendes zu beachten:

1. Liftung
Es kommt wahrend des SchweiBBens zu einem hohen Stromdurchfluss, wenn die natlrliche Luftung
nicht ausreicht und sich das Gerat nicht wie gewunscht abkuhlt. Es ist eine gute LGftung durch die
Laftungsoffnungen des SchweiBBgerats zu gewahrleisten. Der Mindestabstand zwischen dem Schweif3gerat
und jedem anderen Objekt in der Nahe des Arbeitsplatzes betragt 30 cm. Fir die ordnungsgemaBe
Funktionsweise und die Lebensdauer dieses SchweiBgerats ist eine gute Luftung unerlasslich.

2. Kein libermaBiger Strom
Jederzeit auf die maximal zulassige Stromzufuhr achten. (Auf die Tabelle der Funktionsweise hinweisen). Es
ist sicherzustellen, dass die SchweiBstromzufuhr den zulassigen Hochstwert keinesfalls Gberschreitet. Wird das
SchweiBBen mit einem Strom durchgefihrt, der den zuldssigen Hochstwert Uberschreitet, tritt ein zusatzlicher
Schutzmechanismus in Kraft. Die Ausgangsspannung des SchweiBgerats wird instabil und der Lichtbogen
wird unterbrochen. In dem Fall ist der Strom zu verringern.
Wird das SchweiBen mit einer zu hohen Stromzufuhr durchgefiihrt, tritt der Uberstromschutz in Kraft. Die
Spannungszufuhr zum Gerat wird instabil und der Lichtbogen wird unterbrochen. In dem Fall ist der Strom
zu verringern.

3. Stromiiberlastung
Eine StromuUberlastung verringert zweifellos die Lebensdauer des Gerats oder flhrt sogar zu Schaden am
Gerat. Wahrend des SchweiBens kann es zu einem plotzlichen Stillstand kommen, wenn tGberméaBig viel
Strom durch das Gerat flieBt. Unter diesen Bedingungen ist es nicht notwendig, dieses SchweiBBgerat neu zu
starten. Der eingebaute Ventilator sorgt fur die Verringerung der Temperatur im SchweiBgerat.

4. Stromschlage sind zu vermeiden
FUr das SchweiBgerat ist eine Erdungsklemme verfligbar. Diese Klemme ist mit dem Erdungskabel zu
verbinden, um einen statischen Schlag oder einen Stromschlag zu vermeiden.




10 WARTUNG

1. Vor der Durchflihrung von Reparaturen am Gerat den Stromschalter
ausschalten.

2. Es ist sicherzustellen, dass das Stromkabel richtig am Grundgerat

befestigt ist. gy = =

3. Prtifen, ob der innere Gas-Strom-Anschluss gut sitzt (auf jeden Fall die
Stecker), und lose Verbindungen festdrehen. Etwaige Oxidationsbildung
mit Schleifpapier entfernen und danach erneut verbinden.

4. Hande, Hare, lose Kleidung und Werkzeug von elektrischen Bauteilen wie
Ventilatoren und Stromkabeln fernhalten, wenn das Gerat in Betrieb ist.

5. Staub regelmaBig mit Druckluft entfernen, wenn das Gerat sauber und
trocken ist. Wird unter Bedingungen mit starker Rauchentwicklung und
hoher Luftverschmutzung geschweiBt, ist das SchweiBgerat taglich zu
reinigen.

6. Die zusammengepresste Luft muss auf den erforderlichen Druck
zurlickgebracht werden, weil die kleinen Einzelteile im SchweiB3gerat sonst
beschadigt werden kénnten.

7. Stand das Gerat unter Einfluss von Wasser und Regen, ist se zeitnah zu
trocknen und die Isolation (einschlieBlich der zwischen den Verbindungen
des Werkstlcks und des Gerats) mit einem Megameter zu prifen. Das
SchweiBen nur fortsetzen, wenn keine anormalen Bedingungen herrschen.

\/
8. Ist das Gerate langere Zeit auBer Betrieb, ist es in der Originalverpackugn
an einem trockenen Ort aufzubewahren. ’




11 TAGLICHE KONTROLLE

Um das Gerat optimal nutzen zu kénnen, ist auBerordentlich wichtig, es taglich zu kontrollieren. Wahrend der
taglichen Kontrolle sind in folgender Reihenfolge zu prtfen: SchweiBbrenner, Drahtvorschub-Fahrzeug, alle
Arten von Leiterplatten, den Gaseingang usw. Staub entfernen und bei Bedarf Teile austauschen. Wenn die
Reinheit des Gerats erhalten bleiben soll, sind die OriginalschweiBeinzelteile zu verwenden.

Warnhinweis: Nur qualifizierte Techniker sind ermachtigt, Reparaturarbeiten an diesem SchweiBgerat
auszufuhren, wenn es kaputt ist.

11.1 Stromversorgung

Einzelteil Kontrolle Hinweise

Steuerungspult paneel 1. Funktionsweise, Austausch und
Installation des Schalters

2. Den Strom einschalten und prufen,
ob die Stromanzeige eingeschaltet ist.

Ventilator 1. Prtfen, ob der Ventilator Funktioniert der Ventilator nicht
funktioniert und das von ihm oder verursacht er ein sonderbares
verursachte Gerdusch normal klingt. Gerausch, ist das Innere zu

untersuchen.

Strom- 1. Den Strom einschalten und die

versorgung Einzelteile auf anormale Vibrationen,

Warmeentwicklung, Verfarbung oder
Summen prufen.

Sonstige Einzelteile 1. Prifen, ob der Gasanschluss
zuganglich ist und ob sich die anderen
Einzelteile in einem guten Zustand
befinden.




11.2 SchweiBBbrenner

Einzelteil

Kontrolle

Hinweise

Duse

1. Prufen, ob die DUse gut befestigt
und die Kontakthlse nicht verformt
ist.

Wenn die DiUse nicht gut befestigt ist,
kann es zu einem Gasaustritt kommen.

2. Prufen, ob sich auf der Duse Spritzer
befinden.

Etwaige Spritzer konnen Schaden
am SchweiBbrenner verursachen.
Zur Vermeidung von Spritzern ein
Spritzschutzspray verwenden.

Kontakthlse

1. Priifen, ob die Kontakthulse fest
sitzt.

Eine nicht fest sitzende Kontakthulse
kann einen instabilen Lichtbogen
verursachen.

2. Prufen, ob die Kontakthulse
komplett ist.

Eine nicht komplette Kontakthlse
kann einen instabilen Lichtbogen
verursachen und den Lichtbogen
automatisch unterbrechen.

Drahtdurch- 1. Einen geeigneten Schwei3draht Ein Unterschied im Durchmesser
fuhrungs- bei der Drahtdurchfihrungshulse des SchweiBdrahts und der
schlauch sicherstellen. Drahtdurchfuhrungshulse kann einen
instabilen Lichtbogen verursachen. Bei
Bedarf austauschen.
2. Sicherstellen, dass sich in der Knicke und Verlangerungen des
Drahtdurchfuhrungshilse kein Knick Drahts kénnen eine instabile
und keine Verlangerung des Drahts Drahtdurchfihrung und einen
befinden. instabilen Lichtbogen verursachen. Bei
Bedarf austauschen.
3. Sicherstellen, dass sich innerhalb der | Gegebenenfalls angesammelter Staub
Drahtdurchfuhrungshlse kein Staub und Spritzer sind zu entfernen.
und keine Spritzer ansammeln, die die
Drahtdurchfuhrung blockieren.
4. Prufen, ob die Eine gegebenenfalls beschadigte
Drahtdurchfuhrungshulse und Drahtdurchfuhrungshulse oder
O-Dichtung intakt sind. entsprechende O-Dichtung kann
UbermaBiges Spritzen verursachen. Bei
Bedarf die Drahtdurchfuhrungshlse
oder die O-Dichtung austauschen.
Einzelteil Kontrolle Hinweise
Verteiler 1. Sicherstellen, dass der Verteiler Infolge einer nicht fachgerechten

mit den korrekten Spezifikationen
montiert wurde und funktioniert.

Installation des Verteilers oder der
Installation eines nicht geeigneten
Verteilers kann es zu einer defekten
SchweiB3e oder zu Schaden am
SchweiBbrenner kommen. Infolge
einer nicht fachgerechten Installation
des Verteilers oder der Installation
eines nicht geeigneten Verteilers kann
es zu einer defekten SchweiBe oder zu
Schaden am SchweiBbrenner kommen.




11.3 Drahtvorschub

Einzelteil Kontrolle Hinweise
Druck- 1. Prufen, ob der Ein loser Druckanpassungshandgriff
anderungs- Druckanderungshandgriff installiert bewirkt einen instabilen Schweif3-
griff ist und in die gewiinschte Position Output.
geschaltet werden kann.
Draht- 1. Prifen, ob sich im Innern des Staub entfernen.
vorschub- Schlauches oder am Drahtvorschubrad
schlauch Staub oder Spritzer befinden.
2. Prufen, ob der Durchmesser Stimmt der Durchmesser des
des Drahts mit dem des Drahts nicht mit dem des
Drahtvorschubschlauchs Drahtvorschubschlauchs tberein,
Ubereinstimmt. kann das ein UbermaBiges Spritzen
und einen instabilen Lichtbogen
verursachen.
3. Prufen, ob der Schlauch und der Die Folge kann ein instabiler
Drahtvorschub konzentrisch sind. Lichtbogen sein.
Draht- 1. Prifen, ob der Drahtdurchmesser Stimmt der Drahtdurchmesser nicht
vorschubrad dem Drahtvorschubrad entspricht. mit dem Drahtvorschubrad Uberein,
kann das ein UbermaBiges Spritzen
und einen instabilen Lichtbogen
verursachen.
2. Prufen, ob die Nut des Drahts Bei Bedarf austauschen.
blockiert wird.
Druck- 1. Prafen, ob sich das Eine instabile Rotation des Rads
anderungs- Druckanderungsrad leicht dreht und oder ein nicht komplettes Rad kann
rad komplett ist. eine instabile Drahtdurchfuhrung
und einen instabilen Lichtbogen
verursachen.
11.4 Kabel
Einzelteil Kontrolle Hinweise
Schweif3- 1. Prifen, ob das SchweiBbrennerkabel | Ein verdrehtes Kabel kann eine
brenner- nicht verdreht ist. instabile Drahtdurchfihrung
kabel 2. Priifen, ob der Stecker der Kopplung und einen instabilen Lichtbogen
in loser Verbindung ist. verursachen.
Output- 1. Prtfen, ob dieses Kabel komplett Zur Erzeugung einer stabilen
kabel und intakt ist. SchweiBnaht und zur Vermeidung
2. Priifen, ob die Isolierung beschadigt | €ines Stromschlags sind angemessene
ist oder eine lockere Verbindung MaBnahmen zu ergreifen.
besteht.
Inputkabel 1. Prifen, ob dieses Kabel komplett
und intakt ist.
2. Prufen, ob die Isolierung beschadigt
ist oder eine lockere Verbindung
besteht.
Erdungs- 1. Prtfen, ob die Erdungskabel gut Zur Vermeidung eines Stromschlags
kabel befestigt und nicht kurzgeschlossen sind angemessene MaBnahmen zu

sind.

2. Prufen, ob das SchweiBgerat
ordnungsgemaf geerdet ist.

ergreifen.




12 ANSCHLUSSDIAGRAMM DES GERATS

PCONI

: 1
» 310V _ &
o - D1
o - & il KISTo0 IKW MURG03
i stwiooy gl sl g8 mm_ )m mQI : 2 g1 1
ACIISV/AC230V iy el 2L g0 Ll " % 10k 10w - 2
= S T E §x L gL
h_ﬂ “Facio aeeuTai]® m ]
c9 = = -] N
o 2 B8 LB |= s | s " = _
1nF/AC250 e 1 =2 Ld ol K7STR0 IKW e I | 200:1 2
A 23 i of -+ L hee T N =
o= He g ke 6 BT o 102731
pcon w A o SR1 SR o B SR
} i [GRD _ — — RS | — L2 i m
* - TR N ik " T inoucroR z
— RY 18R 12W k10 I8R 12W ot 1 Bt ==cis
103/250AC
D3 s Ri1 =
SSi L L sS4 Ki2 2
I5R 10W et
== -
L03280AC | m
£
By o
IR "
v 0K
R13S
100K2AW
D49
KE200A
SSEN
M
Ri6 ca il
| 20 4 2K Rizg | i s BRIOW 41080y
L R131
100K
GND
z s2
,ﬁ 5 Ro106 AND  XH2
sviinw $R137 Loy 7
10K 102
OND i

D13
007

140451 Ly

7
O
‘Of

2k

Ch




13 EXPLOSIONSZEICHNUNG

NR BAUTEIL NR EINZELTEIL

1 Handgriff 20 Gummiful3

2 Geratgehéause 21 Leiterplattenunterstiitzung
3 Haspeltrager 5 kg 22 Gleichrichterdiode

4 Klappdeckel 23 Leiterplattenunterstitzung
5 Drahtzufuhrsystem 24 Thermistor

6 Schloss 25 IGBT

7 Isolator 26 Gleichrichterbrucke

8 Zentralanschluss 27 Isolationsplatte

9 Drahtdurchfihrungsunterstitzung 28 Hauptplatine

10 Scharnier 29 Kuhlkérper

11 Frontleiterplatte 30 Mittelblende

12 Frontblende 31 Kthlkorper

13 Frontoberteil 32 Ventilator

14 Knopf 33 Ventilatorunterstitzung

15 Frontunterteil 34 Gasventil

16 2-poliger Verbindungsstecker WIG Lift 35 Zugentlastung

17 35-50 Verbindungsstecker 36 Hauptschalter

18 Bodenplatte 37 Laftungsgitter

19 Isolationsplatte 38 Ruckblende




