BETRIEBSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEIBMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR AUSFUHR-
UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
/U\ SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDE-

- RE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer Gber die nachstehend kurz dar-
gelegten Gefahren beim Schweifen unterrichtet werden.
Far ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr.
3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerdusche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerduschentwicklung kommen, die diesen Wert Uber-

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNEFISCHE FELDER - Schédlich kdnnen sein:
- Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
N Felder (EMF). Der SchweiB- oder Schneidstrom
erzeugt elektromagnetische Felder um die
Kabel und die Stromquellen.
e Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geraten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,
Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.
¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerlnnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Mdglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Korper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiB3er
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
SchweiB- oder Schneidstelle an das Werkstiick
anschlieBen.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfihren, die
== explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umsténden mit Schwierigkeiten verbun-
den ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

E ELEKTRONIKGERATE
Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
) gewdhnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-

einstimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerdate gesondert zu sammeln und einer
Anlage flr umweltgerechtes Recycling zuzufiihren. Als
Eigentiimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 0rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der
Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtférderrollen koénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerat stehen
wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hande
und Metallgegenstande fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlage kdnnen tédlich sein. Fiir einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschlage Sorge tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloBen Hénden berihren. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung vom
Werkstick und vom Boden gewahrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres
Netzkabels abziehen.

2. Das Einatmen der beim SchweiBen entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschadlich sein.

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abfiihren der Dampfe eine lokale Zwangsliftungs-
oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Saugllfter verwen-
den.
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3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken konnen
Explosionen oder Brande ausldsen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken k&nnen
Brande auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern
ausflihren.

4. Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen an
Augen und Haut verursachen.

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten
Gehorschutztragen und bei Hemden den Kragen
zuknopfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter
mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten
K&rperschutz tragen.

5. Vor der Ausfihrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser Schweimaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
die zum SchweiBen mit umbhillten Elektroden
(Zelluloseumhillungen ausgenommen) und zum WIG-
Schweifen mit Berthrungs- und Hochfrequenzziindung
entwickelt wurde.

SIE DARF NICHT ZUM AUFTAUEN VON ROHREN VER-
WENDET WERDEN.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN,
DIE AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER
MASCHINE ANGEGEBEN SIND.

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A

IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (sieche Anm. 2).

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.

o= Statische Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

= Fallende Kennlinie.

MMA Geeignet zum Schweifen mit umhdillten
Elektroden.

WIG. Geeignet zum WIG-SchweiB3en.

uo. Leerlauf-Sekundérspannung

X. Relative Einschaltdauer. Die relative
Einschaltdauer ist der auf eine Einschaltdauer von
10 Minuten bezogene Prozentsatz der Zeit, die die
SchweiBmaschine bei einer bestimmten Strom-
starke arbeiten kann, ohne sich zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundéarspannung bei Schweil3strom 2.

U1. Nennspannung.
Das Gerat verflgt tUber die automatische
Spannungsumschaltung.

3~ 50/60Hz Dreiphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

1 max. Maximale Stromaufnahme.

11 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Bericksichtigung der relativen Einschaltdauer.

IP23 S  Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerét bei
Niederschlagen zwar im Freien gelagert, jedoch
nicht ohne geeigneten Schutz betrieben werden
darfs.

S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Geféahrdung.

ANMERKUNGEN:

1-Das Gerat ist auBerdem fir den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.
(Siehe IEC 60664).

2-Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz Zmax am Verkntpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem offentlichen
Versorgungsnetz kleiner oder gleich 0,093 (Art. 366) -
0,044 (Art. 367) - 0,031 (Art. 368) ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit dem
offentlichen Energieversorgungsunternehmen sicher-
zustellen, dass das Geréat ausschlieBlich an eine Anlage
angeschlossen wird, deren maximal zuléassige
Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich 0,093 (Art.
366) - 0,044 (Art. 367) - 0,031 (Art. 368) ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Temperaturfiihler geschiitzt,
der, wenn die zulassige Temperatur Uberschritten wird, den
Betrieb der Maschine sperrt. Die Auslésung des
Thermostaten wird durch das Erscheinen des Kirzels “OPn”
auf dem Display O der Steuertafel angezeigt.



2.3.2 - Sicherheitsverriegelung

Diese SchweiBmaschine verfligt Uber verschiedene
Schutzeinrichtungen, die die Maschine ausschalten,
bevor sie Schaden nehmen kann. Die Auslésung der ein-
zelnen Schutzeinrichtungen wird durch das Erscheinen
des Kurzels “Err” auf dem Display O sowie einer Zahl auf
dem Display U gemeldet.

Wenn der Wasserpegel im Kiihlaggregat zu niedrig ist,
erscheint auf Display O das blinkende Kiirzel H20.

3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung der auf dem
Leistungsschild der SchweiBmaschine angegebenen
Nennspannung entspricht.

Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme entspre-
chenden Netzstecker ausriisten und sicherstellen, dass
der gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt ange-
schlossen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversor-
gung geschalteten Leistungsschutzschalters oder der
Schmelzsicherungen muss gleich dem von der Maschine
aufgenommenen Strom [1max. sein.

3.1. INSTALLATION

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm
CEIl 26-23 / CEI CLC 62081).

3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS (Abb. 1-1/A)

BA)
BB)
BC)

Negative Ausgangsklemme (-).
Positive Ausgangsklemme (+).
Steckverbinder fiir den Taster des WIG-Brenners.
Die Drahte des Brennertasters an die Kontaktstifte 1
und 9 anschlieBen.
BD) Anschluss (1/4 Gas).
Hier wird der Gasschlauch des WIG-
Schlauchpakets angeschlossen.
BE) Hauptschalter.
BF) Verschluss des Behilters.
BG) Netzkabel.
BH) Gasanschluss.
Bl) Anschluss des Warmwasserzulaufs
(nur fir WIG-Brenner verwenden).
BL) Anschluss Kaltwasserauslauf
(nur fir WIG-Brenner verwenden).
BM) Langloch fiir die Kontrolle des Kiihimittelstands.
BN) Anschliisse fiir MIG-Brenner
(sie durfen nicht kurzgeschlossen werden).
BO) Stecker DB9 (RS232).
Er dient zum Aktualisieren der Programme der
Mikroprozessoren.
BP) Sicherungshalter.
BQ) Steckdose Netzkabel.
BR) Steckdose Druckschalter.
HINWEIS: Beim Art. 366 ist das Kiihlaggregat optional.

Art. 366 & 367

Abb. 1




Abb. 1/A

S/

3.3 BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 2).
Prozess-Taster AT.

Die Wahl wird durch das Aufleuchten einer der
W | LEDs AX, AV oder AW angezeigt.

TIG ® TIG ™
DC AC

LED AX LED AV LED AW

Betriebsartentaster AS.
Die Wahl wird durch das Aufleuchten einer der
W | LEDs D, C, E, B, A oder AU angezeigt:

LED D “HOT START”

Aktiv beim MMA-SchweiBen.

Das Aufleuchten dieser LED signalisiert, dass das Display
U die Zeit in Hundertstelsekunden anzeigt, in der die
SchweiBmaschine einen erhdhten Strom abgibt, um die
Ziundung der Elektrode zu optimieren. Die Einstellung
erfolgt mit Regler Y.

LED € “Arc-Force”

Aktiv beim MMA DC-SchweiBen.

Dies ist ein Prozentwert des SchweiBstroms. Das Display
U zeigt den Wert an, der mit Regler Y eingestellt werden
kann. Dieser Uberstrom begiinstigt praktisch den
Tropfenlibergang.

e LED E:
WIG-KONSTANTSTROMSCHWEISSEN mit
¥ Ziindung durch HS/HF-Vorrichtung.

LED B:
WIG—IMPULSSCHWEISSEN mit Zindung

M durch HS/HF-Vorrichtung.

Die Impulsfrequenz kann in einem Bereich von 0,16 bis
500Hz eingestellt werden (LED AE). Der Impulsstrom und
der Grundstrom kénnen mit den LEDs AG bzw. AD
gewahlt und mit dem Regler Y eingestellt werden.

Im Impulsfrequenzbereich von 0,16 bis 1,1 Hz zeigt das
Display O abwechselnd den Impulsstrom (Hauptstrom)
und den Grundstrom an. Die LEDs AG und AD leuchten
abwechselnd auf. Jenseits von 1,1 Hz zeigt das Display O
den Mittelwert der beiden Strdme an.

=g LED A:
E WIG-KONSTANTSTROMSCHWEISSEN mit
I8 Beriihrungsziindung (AnreiBen).

m LED AU:
WIG-IMPULSSCHWEISSEN mit
kbl Beriihrungsziindung (AnreiBen). Die
Funktionslogik entspricht der zuvor fir die LED B
beschriebenen Logik.

Programmtaster AR.
W | Die Wahl wird durch das Aufleuchten einer der
LEDs G, F, W, X, Z oder AA angezeigt.

LED G:

PunktschweiBen (Handbetrieb).

Nach Wahl des SchweiBstroms (LED AG) und der
PunktschweiBzeit (LED AE) mit Wahltaster AP die Werte
mit Regler Y einstellen.

Dieses SchweiBverfahren ist nur bei Wahl der Funktionen
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Dauerschweien und Hochfrequenz-Zindung mdglich
(LED E leuchtet). Driickt man den Brennertaster, entziindet
sich der Lichtbogen und erlischt nach Ablauf der einge-
stellten PunktschweiBzeit automatisch wieder. Fir die
Ausflhrung der nachsten PunktschweiBung muss man
den Brennertaster loslassen und dann erneut dricken.
Einstellbereich: 0,1 bis 30 s.

/e
AU

AT F - LED WIG-SchweiBen 2-Takt (Handbetrieb)

Drickt man den Brennertaster, steigt der Strom innerhalb
des zuvor eingestellten Zeitintervalls “Slope-up” auf den
mit Regler Y eingestellten Wert an. L&st man den
Brennertaster, sinkt der Strom in des zuvor eingestellten
Zeitintervalls “Slope-down” auf den Wert 0.

In dieser Schaltstellung kann man den zusatzlichen
FuBregler Art. 193 anschlieBen.

wo-
(Automatikbetrieb).
Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, dass sowohl das Zinden als auch das
Léschen durch Betatigen und Ldsen des Brennertasters
gesteuert werden.

X - LED Sonderprogramm

Zum Zunden des Lichtbogens den Brennertaster
gedrlckt halten: Der Strom steigt konstant an. Lést man
den Taster, steigt der Strom unverzliglich auf den Wert
des Schweistroms an (LED AG). Zum Beenden des
SchweiBvorgangs den Brennertaster gedrlckt halten: Der
Strom nimmt konstant ab. Lst man den Brennertaster,
sinkt der Strom augenblicklich auf Null.

LED WIG-SchweiBen 4-Takt

g El

0y

¥Rz - LED WIG-SchweiBen mit Dreiwertschal-
tung, 4-Takt (Automatikbetrieb).

Die drei SchweiBstréome werden wie folgt eingestellt:

Den Wahltaster AP driicken, bis die LED AG aufleuchtet;
dann den Hochstwert des Stroms mit dem Regler Y ein-
stellen. Den Wahltaster AP drlicken, bis die LED AD auf-
leuchtet; dann den Zwischenwert des Stroms mit dem
Regler Y einstellen.

Den Wahltaster AP driicken, bis die LED AY aufleuchtet;
dann den Zindstrom des Stroms mit dem Regler Y ein-
stellen.

Beim Ziinden des Lichtbogens steigt der Strom auf den
ersten Einstellwert an (LED Al leuchtet). Der SchweiBer
kann dieses Stromwert beibehalten, so lange er wiinscht
(z.B. bis sich das Werkstlick erwarmt hat). Driickt man
den Brennertaster kurz, erfolgt innerhalb des
Zeitintervalls “Slope-up” der Ubergang vom ersten zum
zweiten Stromeinstellwert (LED AH). Nach Erreichen des
SchweiB3stroms leuchtet die LED AG auf.

Wenn wahrend des SchweiBens das Erfordernis besteht,
den Strom zu senken, ohne den Lichtbogen zu I6schen
(z.B. Wechsel des SchweiBzusatzes, Wechsel der
Arbeitsstellung, Ubergang von einer horizontalen Lage in
eine vertikale Lage usw.), muss man den Brennertaster
kurz drliicken: Der Strom sinkt dann auf den zweiten
gewahlten Wert, die LED AD leuchtet auf und die LED AG
erlischt.

Um zum vorherigen Hauptstrom zurlickzukehren, muss
man den Brennertaster erneut kurz driicken: Die LED AG
leuchtet auf und die LED AD erlischt. Wenn man den
SchweiBprozess unterbrechen will, muss man den
Brennertaster fiir eine Dauer von mehr als 0,7
Sekunden driicken und dann wieder loslassen: Der
Strom sinkt dann innerhalb des Zeitintervalls "Slope-



down”, das zuvor festgelegt wurde, bis auf den Wert 0
(LED AC leuchtet).

Wenn man wahrend des "Slope-down” den Brennertaster
kurz drickt, kehrt man entweder zum ”Slope-up”, wenn
dessen Wert groBer Null ist, oder zum niedrigeren der ein-
gestellten Stromwerte zurtick.

HINWEIS: Mit dem Ausdruck “KURZ DRUCKEN?” ist eine
Betatigungsdauer von maximal 0,5 s gemeint.

[AYEI AA - LED WIG-SchweiBen mit Zweiwert-
schaltung.

Dieses Programm unterscheidet sich vom vorherigen
darin, dass zwar beim Zinden des Lichtbogens der
Strom ebenfalls den ersten Einstellwert annimmt (LED Al
leuchtet), doch vom SchweiBer nicht auf diesem Wert
gehalten werden kann, weil unverztglich das Zeitintervall
Slope-up beginnt (LED AH).

Crater Arc.

Bei den Nebenfunktionen ist dieses Programm verflgbar,
das zum abschlieBenden Fillen des Kraters mittels
Einstellung von Strom und Zeit dient.

Diese Funktion kann mit den Verfahren WIG AC und DC
im Hand- und im Automatikbetrieb verwendet werden.

Funzione CrA = ON h
* T tCr
T
2T
v
Abb. 3
Funzione CrA = ON
¢ ? * ? tCr
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Die Funktion aktiviert man in der folgenden Weise:

¢ Die Taste AQ gedrickt halten und dann die Taste AP
drlcken.

¢ Die Taste gedrtickt halten, bis auf dem Display O das
Klrzel H20 erscheint.

e Die Taste AP driicken, bis auf dem Display O das
Kirzel CrA (Crater Arc) erscheint.

e Auf dem Display U erscheint die Anzeige OFF
(Werkseinstellung).

e Den Regler Y drehen, bis auf dem Display U die
Anzeige ON erscheint.

e Den Regler Y drehen; auf dem Display O erscheint das
Kirzel CrC (crater current — Kraterfillstrom) und auf
dem Display U die Anzeige 50; dies ist der
Kraterflillstrom in Prozent des SchweiBstroms.
Werkseinstellung: 50%.

Einstellbereich: 1 bis 100%.

e Den Regler Y drehen; auf dem Display O erscheint das
Kurzel tCr (Crater time — Kraterfillzeit).

¢ Mit dem Regler Y kann man den Wert dieser GroBe ein-
stellen, der dann auf dem Display U angezeigt wird.
Werkseinstellung: 0,5 Sekunden.

Einstellbereich: 0,1 bis 30,0 Sekunden.
Die Ubergangsrampe zwischen dem Hauptstrom und
dem Kraterfiillstrom wird von der LED AC Slope-down
geregelt.

> Y - Regler

) Er dient normalerweise zum Einstellen des
Yy SchweiBstroms.

~ AuBerdem dient der Regler bei Wahl einer
Funktion mit Wahltaster AP zum Einstellen der entspre-

chenden GroBe.

O - Display

Es zeigt Folgendes an:

1. im unbelasteten Zustand den vorein-
(] gestellten Strom;

2. im belasteten Zustand den SchweiBstrom und seine
Stufen;

3. in Verbindung mit der leuchtenden LED “Hold” den
letzten SchweiBstrom;

4. beim WIG-ImpulsschweiBen im belasteten Zustand
abwechselnd die verschiedenen Strome;

5. bei den synergetischen Parametern den Strom in
Abhangigkeit von der gewéhlten Dicke;

6. das Kurzel “H20” wahrend der Einstellung des
Kihlaggregats; dieses Kirzel blinkt, wenn der
Druckschalter des Kiuhlaggregats ausschaltet.

7. das blinkende Kirzel “OPn” bei Ausldsung des
Thermostaten;

8. wahrend der Wahl der freien oder gespeicherten
Programme die Kirzel PL ...P01...P09.

9. Das Kirzel MMA.

IOACLED N

Nicht wéhlbar; sie leuchtet auf, wenn das Display O einen
Strom anzeigt.

U - Display

Es zeigt Folgendes an:

1. bei Wahl des MMA-Verfahrens die

u Leerlaufspannung, wenn nicht
geschweif3t wird, und die Lastspannung wéhrend des
SchweiB3ens;

2. beim WIG-Konstantstromschwei3en die Ziffer 0, wenn
der Brennertaster nicht gedriickt wird; wenn der Taster
gedrickt, aber nicht geschweit wird, die
Leerlaufspannung; beim SchweiBen die Lastspannung;

3. es zeigt die Werte aller GroBen mit Ausnahme der
Strome an, die mit dem Taster AP gewahlt werden;

4. es zeigt den verschiedenen wahlbaren Wellenformen
entsprechende Zahlenkombinationen an, wenn man
mit dem Taster AP die LED AY (Wave) wahlt;

5. bei der Voreinstellung des Kihlaggregats die Kiirzel:
OFF, OnA, OnC.

6. bei der Voreinstellung der Stromart im Modus MMA
die Kurzel: AC, DC.

7. bei der Synergie-Funktion (LED I leuchtet) das Kirzel
der zu schweiBenden Werkstoffe, wenn die LED L
gewahlt wurde; das Kirzel der SchweiBpositionen,
wenn die LED M gewahlt wurde; die
Elektrodendurchmesser, wenn die LED R gewahlt
wurde.




AuBerdem zeigt es bei leuchtender LED P (Hold) die
SchweiBspannung an.

EEOVEE, £p q

Nicht wahlbar; sie leuchtet auf, wenn das Display U eine
Spannung anzeigt.

AQ - WAHLSCHALTER

Auswahlen und Speichern der Programme.

Die SchweiBmaschine kann neun Programme (P01
bis P09) abspeichern, die mit diesem Taster aufgerufen
werden kdnnen. AuBerdem ist ein Arbeitsprogramm PL
verflgbar.

Wahl

Betatigt man diesen Taster kurz, zeigt das Display O die
Nummer des Programms an, das auf das Programm
folgt, mit dem gerade gearbeitet wird. Wenn dieses
Programm nicht gespeichert wurde, blinkt die Anzeige;
andernfalls ist die Anzeige permanent.

Speichern (3.6)

Driickt man nach der Wahl des Programms den Taster flr
mehr als 3 Sekunden, werden die Daten gespeichert. Zur
Bestatigung hoért die Anzeige der Programmnummer auf
dem Display O auf zu blinken.

MEM +
MEM -

AP - WAHLSCHALTER

> Driickt man diesen Taster, leuchten nacheinander

folgende LEDs auf:

Achtung: Es leuchten nur die dem gewéhliten
SchweiBverfahren entsprechenden LEDs auf; beim WIG-
KonstantstromschweiBen leuchtet zum Beispiel nicht die
LED AE auf, welche die Impulsfrequenz reprasentiert.
Die jeweiligen LEDs zeigen den Parameter an, der mit
dem Regler Y innerhalb des Zeitraums, in dem die LED
leuchtet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der
letzten Anderung erlischt die betreffende LED. Es wird der
HauptschweiBstrom angezeigt und die zugehérige LED
AG leuchtet auf.

WAHLSCHALTER AQ + AP =
NEBENFUNKTIONEN.

MEM +
MEM —

>

Zum Aufrufen des MenUs “Nebenfunktionen” muss man
gleichzeitig die Tasten AQ und AP lénger als 3 Sekunden
gedrlckt halten.

Die Wahl der Meniloptionen erfolgt durch kurzes
Driicken der Taste AP.

Das SchlieBen dieses Menls erfolgt durch kurzes
Driicken der Taste AQ.

Auf dem Display O wird die Funktion angezeigt und auf
dem Display U die Einstellung, die mit dem Regler Y
geéndert werden kann.

Die folgenden Funktionen stehen zur Verfigung:
1. Kiihlaggregat

Kirzel H20

Einstellungen:

OFF = ausgeschaltet (Werkseinstellung).

OnC = Dauerbetrieb, immer eingeschaltet.

OnA = automatische Einschaltung.

2. Betrieb mit Roboter

Kirzel rob

Einstellungen:

OFF = ausgeschaltet (Werkseinstellung).
ON = eingeschaltet.

3. Feeder Unit (Betrieb mit Kaltdrahtvorschubgerit).
Kirzel FdU

Einstellungen:

OFF = ausgeschaltet (Werkseinstellung).

ON = eingeschaltet.

4. Crater Arc (abschlieBendes Kraterfiillen).
Kirzel CrA

Einstellungen:

OFF = ausgeschaltet (Werkseinstellung).

ON = eingeschaltet.

5. MMA (SchweiBen mit umhiillter Elektrode).
Kirzel MMA

Einstellungen:

DC = Gleichstrom (Werkseinstellung).

AC = Wechselstrom.

WAHLBARE LEDS BElI DEN SCHWEISSVERFAHREN

WIG DC (GLEICHSTROM) UND WIG AC
(WECHSELSTROM):
AL - LED Gasvorstromzeit (Pre-
gas)
Einstellbereich: 0,05 - 2,5
Sekunden. Dauer des

Gasaustritts vor Beginn des Schweif3vorgangs.

Al - LED
SchweiBbeginn.
Dies ist ein Prozentwert des
SchweiB3stroms (LED AG).

Strom bei

AH - LED Slope-up.

Dies ist das Zeitintervall, indem
der Strom ausgehend vom
Mindestwert den Einstellwert des
SchweiBstroms erreicht. (0 - 10 s)

AG - LED Hauptschwei3strom.

AD - LED Zweite Schwei3strom-
stufe oder Grundstrom.

Dieser Strom ist stets ein
Prozentsatz des Hauptstroms.

AE - LED Impulsfrequenz (0,16-
500 Hz).

Bei Wahl des PunktschweiBens
(LED G) signalisiert das
Aufleuchten dieser LED, dass das Display U die
PunktschweiBzeit anzeigt, die mit dem Regler Y in einem
Bereich von 0,1 bis 30 Sekunden eingestellt werden kann.




AF - LED
Zum Einstellen als Prozentwert
des Verhéltnisses zwischen dem

Impulsstrom AG und der
Frequenz AE. t/T (10 - 90%) Abb. 4.
P T =11z
Abb. 4
< T >

AC - LED Slope-down.
Dies ist das Zeitintervall, in dem
der Strom den Mindestwert

erreicht und der Lichtbogen
geldéscht wird (0 - 10 s).

AB - LED Gasnachstromzeit

(Post-gas).

Zum Einstellen der Dauer des

Gasaustritts nach Abschluss des
SchweiBvorgangs. (0 - 30 s)

NUR BEI WAHL DES VERFAHRENS WIG AC
(WECHSELSTROM) WAHLBARE LEDS:

LED AO Start
MZum Einstellen des Levels fur den “Hot-start” zum

Optimieren der Zindung mit den verschiedenen
Elektrodendurchmessern beim WIG-
WechselstromschweiBen. Wenn diese LED aufleuchtet,
zeigt das Display U einen Zahlenwert an, der sich auf die
Elektrodendurchmesser bezieht. Der Benutzer kann mit
dem Regler Y den von ihm verwendeten Durchmesser
einstellen, um den Start zu optimieren. Einstellbereich:
0,5 bis 4,8.

LED AY Wave
MWahl der Wellenform.

Wenn diese LED aufleuchtet, zeigt das Display U
eine Zahl an, die die gewahlte Wellenform angibt (siehe
Tabelle).

11 = Rechteck - Rechteck 22 = Sinus - Sinus

33 = Dreieck - Dreieck 12 = Rechteck - Sinus

13 = Rechteck - Dreieck 23 = Sinus - Dreieck

21 = Sinus - Rechteck 32 = Dreieck - Sinus

31 = Dreieck - Rechteck.

Standardeinstellung = Rechteck - Sinus (12).

Diese Zahlenkombination kann mit dem Encoder Y modi-
fiziert werden.

HINWEIS: Die erste Ziffer der Zahl bezieht sich auf die
negative Halbwelle, d.h. die Einbrandtiefe, und die zweite
Ziffer auf die positive Halbwelle, d.h. den
Reinigungseffekt.

Durch Andern der Wellenform kann man auch das
Gerdusch des Lichtbogens beim Wechselstrom-
schweiBBen verringern.

LED AN Hz
nZum Einstellen der Frequenz des Wechselstroms.

Einstellbereich: 50 - 100 Hz.

LED AM Einstellung der Balance.
Zum Einstellen des Prozentsatzes der negativen
Halbwelle (Einbrandtiefe) in der
Wechselstromperiode.

Mdgliche Einstellungen: -10/ 0/ 10, wobei gilt: 0 = 65%
(empfohlen) -10 = 50% und 10 = 85%.

LED T:

Anzeige-LED fur die Anzeige des einwandfreien Betriebs
der Vorrichtung zum Schutz gegen elektrische Schlage.

Taster H:
E Er aktiviert, wenn er kurz betatigt wird, die
Synergie-Funktion (falls vorgesehen) und wahlt die
LEDs I, L, M, S und R (mit “kurz” ist eine Zeit von weni-
ger als 0,7 s gemeint).
Wenn nach Wahl der Parameter nicht der
Elektrodendurchmesser bestatigt wird, bewirkt die kurze
Betatigung dieses Tasters die Deaktivierung der

Synergie-Funktion.
2G 361 4G
PC PG; PE

2 3Ff aF
PG‘ PD
45°
Will man hingegen nach Bestatigung des

Elektrodendurchmessers die Synergie-Funktion deakti-
vieren, muss man den Taster lang driicken (mit “lang” ist
eine Zeit von mehr als 0,7 s gemeint).

MLED L: Werkstoff

Folgende Werkstoffe kdnnen in Abh&ngigkeit vom
SchweiBverfahren gewahlt werden:

Far TIG AC Aluminium (AL) und Magnesium (MG).

Fir WIG DC nichtrostender Stahl (SS), Kupfer (Cu), Eisen
(FE) und Titan (ti).

mLED M: SchweiBBposition

Die auf dem Display U angezeigten Kirzel beziehen sich
auf die Norm ISO 6947 und entsprechen den in der
Abbildung illustrierten SchweiBpositionen.

Die ASME-Codes bestehen aus einer Zahl und einem
Buchstaben. Aus Grlinden der groBeren Klarheit werden
sie nachstehend mit Symbolen aufgefiihrt.

LED S: Dicke.

Das Display O schaltet sich ein und zeigt den eingestell-
ten Strom an; das Display U zeigt die Dicke fiir den Strom
an. Dreht man den Regler Y, &ndert sich die Dicke und
entsprechend auch der Strom.

Selbstverstandlich sind Dicke und zugehériger Strom
abhangig von den Einstellungen des Werkstoffs und der
SchweiBposition.

mLED R: Elektrodendurchmesser.

Der angezeigte Elektrodendurchmesser hangt von der
Einstellung des Werkstoffs

(LED L), der Position (LED M) und der Dicke (LED S) ab.




Auf dem Display U wird die empfohlene Elektirode
angezeigt (nicht blinkend). Der Benutzer kann mit dem
Regler Y auch andere Durchmesser anzeigen, die aller-
dings blinken, was bedeutet, dass sie nicht empfohlen
werden.

BC - 10-polige Steckvorrichtung

An diese Steckvorrichtung werden die in
Abschnitt 4 beschriebenen Fernregler
angeschlossen.

Zwischen den Stiften 3 und 6 befindet sich
ein potentialfreier Kontakt flr die Meldung
der Ziindung des Lichtbogens (max. 0,5 A -
125 VAC/0,3A-110VDC /1A - 30 VDC).

3.3. ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser SchweiBmaschine die Normen CEl
26-23 / IEC-TS 62081 aufmerksam lesen. AuBerdem
sicherstellen, dass die Isolierung der Leitungen, der
Elektrodenspannzange, der Steckdosen und der Stecker
intakt ist und dass Querschnitt und L&nge der
SchweiBleitungen mit dem verwendeten Strom vertrag-
lich sind.

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

e Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen mit allen

Typen von umhdillten Elektroden mit Ausnahme von

Elektroden mit Zelluloseumhillungen (AWS 6010) geeignet.

- Sicherstellen, dass sich Schalter BE in Schaltstellung 0

befindet. Dann die Kabel unter Beachtung der vom

Elektrodenhersteller angegebenen Polung anschlieBen.

AuBerdem die Klemme des Massekabels an das

Werkstlick so nahe wie méglich an der SchweiBstelle

anschlieBen und sicherstellen, dass ein guter elektrischer

Kontakt gegeben ist.

- Niemals (gleichzeitig den Brenner oder die

Elektrodenspannzange und die Masseklemme berthren.

- Die Maschine mit dem Schalter BE einschalten.

- Durch Driicken des Tasters A das SchweiBverfahren

MMA wahlen; die LED AW leuchtet dann.

Die fur die gewahlte Elektrode geeignete Stromart wéhlt

man wie folgt:

¢ Die Taste AQ gedrlckt halten und dann die Taste AP
dricken.

e Die Taste gedriickt halten, bis auf dem Display O das
Kirzel H20 erscheint.

¢ Die Taste AP drlcken, bis auf dem Display O das
Kirzel MMA erscheint.

e Auf dem Display U erscheint die Anzeige DC
(Gleichstrom), d.h. die werkseitig eingestellte Stromart.

¢ Fir die Wahl des Wechselstroms den Regler Y drehen,
bis auf dem Display U die Anzeige AC erscheint.

Zum Verlassen der Wahlfunktion kurz den Taster AQ

driicken.

- Den Strom in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser,

der SchweiBposition und der auszuflihrenden Art von

SchweiBverbindung einstellen.

- Nach Abschluss des SchweiBvorgangs stets das Gerat

ausschalten und die Elektrode aus der

Elektrodenspannzange nehmen.

Fir die Einstellung der Funktionen Hot-Start (LED D) und
Arc-Force (LED C) siehe den vorherigen Abschnitt.

3.5. WIG-SCHWEISSEN.

Bei Wahl des Verfahrens WIG AC kann man
Aluminium, Alulegierungen, Messing und Magnesium
schweiBen; bei Wahl von WIG DC kann man hinge-
gen rostfreien Stahl, Eisen und Kupfer schweiBen.

Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstlick
moglichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieBen;
sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt gege-
ben ist.

Den Hauptstromsteckverbinder des WIG-Brenners an
den Minuspol (-) der SchweiBmaschine anschlieBen.

Den Steckverbinder  der  Steuerleitung des
Schlauchpakets an die Steckvorrichtung BC der
SchweiBmaschine anschlieBen.

Den Anschluss des Gasschlauchs des Schlauchpakets
an den Anschluss BD der Maschine und den vom
Druckminderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch
an den Gasanschluss BH anschlief3en.

3.5.1 Kiihlaggregat (optional bei Art. 351).

Bei Gebrauch eines wassergekihlten Brenners das
Kihlaggregat verwenden.

Die Kihlschlduche des Schlauchpakets an die
Anschlisse Bl und BL des Kihlaggregats anschlieBen.
Hierbei darauf achten, Druck- und Rickleitung nicht zu
verwechseln.

3.5.1.1 Beschreibung der Schutzeinrichtungen

- Schutzeinrichtung fiir die Uberwachung des
Kihlmitteldrucks.

Diese Schutzfunktion wird von einem Druckwé&chter reali-
siert, der sich auf der KihImitteldruckleitung befindet und
einen Mikroschalter steuert. Ein ungentigender Druck
wird durch das blinkende Kiirzel H20 auf dem Display O
signalisiert.

3.5.1.2 Installation

Verschluss BF aufschrauben und den Behélter flillen (das
Gerat enthélt bei Lieferung rund einen Liter Flussigkeit).
Es ist wichtig, regelmé&Big durch das Langloch BM zu
kontrollieren, dass der Flussigkeitspegel an der MAX-
Markierung ist.

Als Kuhliflissigkeit Wasser (vorzugsweise destilliert) mit
Alkohol verwenden. Der Alkoholanteil ist in der nachste-
henden Tabelle angegeben:

Temperatur Wasser/Alkohol

-0°C bis -5°C 41/11

-5°C bis -10°C 3,81/1,2l

HINWEIS: Wenn die Pumpe trocken lduft, muss man die
Leitungen entliften.

In diesem Fall die Stromquelle ausschalten. den Behalter
fillen, einen Schlauch an den Anschluss (&) anschlie-
Ben und das andere Ende des Schlauchs in den Behalter
eintauchen.

Nur bei Art. 351 den Steckverbinder des Druckschalters
und das Netzkabel an die Steckdosen BR und BQ
anschlieBen.

Die Stromquelle rund 10/15 Sekunden einschalten und



dann die Schlauche wieder anschlieBen.

Die Maschine einschalten. Fur die Wahl der Betriebsart

des Kuhlaggregats wie folgt vorgehen:

1. Ein beliebiges WIG-Verfahren wéhlen.

2. Die Taste AQ gedruckt halten, dann die Taste AP
driicken und beide Tasten gedrickt halten, bis auf
dem Display O das Kurzel H20 erscheint.

3. Die Funktionsweise mit Regler Y wéhlen.

OFF = Aggregat ausgeschaltet;
OnC = Dauerbetrieb;
OnA = Automatikbetrieb.

Zum Verlassen der Wahlfunktion kurz den Taster AQ

driicken.

HINWEIS: “Automatikbetrieb” bedeutet, dass das

Kuhlaggregat bei Betatigung des Brennertasters anlauft

und rund 2 Minuten nach Lésen des Brennertasters wie-

der abschaltet.

Achtung! Wenn das Elektodenschweien gewahlt wurde,

ist die Kiihlung nicht eingeschaltet und kann folglich auch

nicht gewahlt werden. Es ist normal, dass im Moment der

Einschaltung der Maschine auf dem Display O die blin-

kende Anzeige “H20” erscheint.

3.5.2 Inbetriebnahme

Keinesfalls ~ spannungfihrende  Teile und die
Ausgangsklemmen bertihren, wenn das Gerét gespeist ist.
Beim ersten Einschalten der Maschine mit dem Taster AS
das Verfahren wahlen; auBerdem die Schweiparameter
mit der Taste AP und dem Regler Y wie in Abschnitt 3.2
beschrieben einstellen.

ACHTUNG: Die Einstellungen fir die LEDs AO = Start, AY
= Wave, AN = Hz und AM = Balance kénnen nur beim
Verfahren TIG AC vorgenommen werden.

Der Schutzgasfluss muss auf einen Wert (Liter/Minute)
eingestellt werden, der ungefédhr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

Bei Verwendung von Zubehor wie Gaslinsen kann die
Gas-Liefermenge auf ungefdhr das Dreifache des
Elektrodendurchmessers  gesenkt  werden. Der
Durchmesser der Keramikdise muss dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
e Nach Abschluss der SchweiBung das Gerat aus-
schalten und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

3.5.3 Vorbereitung der Elektrode

Die Vorbereitung der Elektrodenspitze erfordert besonde-
re Aufmerksamkeit. Die Elektrode leicht anschleifen, so
dass sie vertikale Riefen aufweist (sieche Abb.5).
ACHTUNG: GLUHENDE METALLPARTIKEL kénnen zu
Verletzungen flhren, Bréande verursachen und Ausriistungen
beschadigen; DIE VERUNREINIGUNG DES WOLFRAMS
kann die Gute der SchweiBung mindern.

e Die Wolframelekirode ausschlieBlich mit einer
Schleifmaschine mit geeigneter Schutzhaube formen.
Hierbei Schutzausristung fir das Gesicht, die Hande und
den Korper tragen.

e Die Wolframelektroden mit einem harten Schleifkdrper
mit feiner Kérnung anschleifen, der nur zum Formen von
Wolfram verwendet wird.

¢ Die Wolframelektrodenspitze auf einer Lénge, die dem
1,5 bis 2-fachen des Elektrodendurchmessers entspricht,
konisch anschleifen (Abb. 5).

1,542 d

Abb. 5

3.6. SPEICHERN

Die Wahl erfolgt durch kurze Betatigung von Taster
AQ. Zum Speichern muss man den Taster langer als 3
Sekunden gedriickt halten.

Bei jeder Einschaltung befindet sich die Maschine
stets in dem Zustand, in dem sie bei der letzten
SchweiBung verwendet wurde.

3.6.1. Speichern der Daten von Programm PL

Bei erstmaliger Verwendung der Maschine

Beim Einschalten der Maschine erscheint auf dem
Display das Kurzel PL. Nach 5 Sekunden erlischt diese
Anzeige und es wird ein Arbeitsstrom angezeigt. Die
Anweisungen in den Abschnitten 3.2 und 3.5 befolgen
und dann zum Speichern der Daten in Programm P01 wie
folgt vorgehen:

- Taster AQ (mem+mem-) kurz driicken: Es erscheint die
blinkende Anzeige PO1.

- Taster AQ langer als 3 Sekunden gedriickt halten, bis die
Anzeige P01 zu blinken aufhdrt. An diesem Punkt wurde
der Speichervorgang ausgefuhrt.

- Wenn man die Daten anstatt in Programm P01 in einem
anderen Programm speichern will, muss man lediglich
den Taster AQ mehrmals kurz betétigen, bis das
gewilnschte  Programm  angezeigt wird. Bei
Wiedereinschaltung der Maschine wird das Programm
P01 angezeigt.

DURCH KURZE BETATIGUNG DES TASTERS AQ
NIMMT MAN EINE WAHL VOR. DRUCKT MAN IHN
LANGER ALS 3 SEKUNDEN, VERANLASST MAN EINE
SPEICHERUNG.

3.6.2. Speichern in einem freien Programm

Der Benutzer kann ein gewahltes Programm modifizieren
und speichern, indem er wie folgt vorgeht:

- Den Taster AQ kurz dricken und die gewlnschte
Programmnummer wéhlen.

Die freien Programme erkennt man daran, dass ihr
Kiirzel blinkt.

Taster AT dricken und das SchweiBverfahren wahlen; mit
Taster AS die Betriebsart wéhlen (Abschnitt 3.1).

- Mit dem Regler Y den SchweiB3strom einstellen.

Wenn das WIG-Verfahren gewahlt wurde, die LED AB
(post-gas) mit Taster AP einschalten und mit dem Regler
Y den gewiinschten Wert einstellen (Abschnitt 3.1).
Wenn nach diesen, zum SchweiBen erforderlichen
Einstellungen die Slope-Zeiten oder anderes eingestellt
werden sollen, wie in Abschnitt 3.1 beschrieben vorgehen.



Zum Speichern in dem zuvor gewahlten Programm den
Taster AQ fur mehr als 3 Sekunden gedriickt halten, bis
die Nummer zu blinken aufhort.

Zum Speichern in einem anderen Programm durch kurze
Betétigung von Taster AQ die Wahl vornehmen und dann
den Taster AQ fur mehr als 3 Sekunden gedriickt halten.

3.6.3 Speichern ausgehend von einem schon gespei-
cherten Programm.

Ausgehend von einem schon gespeicherten Programm
kann der Benutzer die Daten im Speicher andern, um das
Programm zu aktualisieren oder um neue Parameterwerte
festzulegen, die in einem anderen Programm gespeichert
werden sollen.

3.6.3.1 Aktualisieren

- Nach Einschaltung der Maschine die zu andernden
Parameter wéhlen und sie modifizieren.

- Fir mehr als 3 Sekunden den Taster AQ gedriickt hal-
ten, bis die Ausflihrung der Speicherung bestatigt wird
(die Anzeige der Kurzbezeichnung des Programms blinkt
nicht mehr, sondern wird standig angezeigt).

3.6.3.2 Speichern in einem neuen Programm

- Nach Einschaltung der Maschine die zu &ndernden
Parameter wéhlen und sie modifizieren.

- Eine auch nur kurze SchweiBung ausfihren.

- Kurz Wahlschalter AQ driicken, bis das gewlnschte
Programm angezeigt wird.

- Standig den Taster AQ driicken, bis die Speicherung besta-
tigt wird (die Anzeige der Kurzbezeichnung des Programms
blinkt nicht mehr, sondern wird standig angezeigt).

3.6.4 SchweiBen mit Synergie-Funktion

Zweck der “Synergie-Funktion” ist es, den Benutzer bei
der Einstellung der Parameter fir das WIG-SchweiBen
anzuleiten. Daher handelt es sich hier nicht um
Einstellungen, sondern um Ratschléage.

Die “synergetischen” Beziehungen zwischen Strom,
Dicke und Elektrodendurchmesser wurden mit Elektroden
mit 2% Cerium (EN 26848 WC20), Kennfarbe Grau, bei
einer Wechselstromfrequenz von 90 Hz realisiert.

Zu den Versuchen wurde die Wellenform 12 (Einbrand
Rechteckwelle - Reinigung Sinuswelle) verwendet.

Die Logik: Der Benutzer stellt in Abhangigkeit vom
SchweiBverfahren den zu schweiBenden Werkstoff, die
SchweiBposition und die Dicke ein. Auf Grundlage dieser
Einstellungen wird ihm ein Elektrodendurchmesser vorge-
schlagen. Bestétigt der Benutzer diesen Vorschlag, wird
die Maschine fiir den SchweiBprozess eingerichtet.

Aktivieren der Synergie-Funktion.

Kurz (kirzer als 0,7 s) den Taster H driicken: Die LED |
(Syn) leuchtet zusammen mit der LED L (Werkstoff) auf.
Das Display O wird ausgeschaltet und das Display U zeigt
das dem zu schweiBenden Werkstoff entsprechende
Kirzel an (siehe die Beschreibung zur LED L). Mit dem
Regler Y nimmt man die Wahl vor.

Durch die ndchste Betatigung des Tasters H bestétigt man
die Wahl des Werkstoffs. Die LED M leuchtet dann auf und
das Display U zeigt die verfiigbaren SchweiBpositionen an
(siehe die Beschreibung zur LED M).

Mit dem Regler Y nimmt man die Wahl vor. Mit der nachs-

ten Betatigung des Tasters H bestatigt man die Wahl der
SchweiBposition. Die LED S leuchtet dann auf, das
Display O zeigt den eingestellten Strom an und das
Display U die Dicke in Millimetern bezogen auf den Strom
(siehe die Beschreibung zur LED S).

Durch die nachste Betatigung des Tasters H bestatigt
man die Wahl der Dicke. Die LED R leuchtet dann auf.

In Abhéngigkeit von den Einstellungen von Werkstoff,
Dicke und Strom werden einer oder mehrere
Elektrodendurchmesser vorgeschlagen. Die empfohlene
Elektrode wird zuerst vorgeschlagen und der numerische
Wert des Durchmessers wird stdndig neben dem
Buchstaben A angezeigt. Wenn es zwei Durchmesser
gibt, in deren Strombereich die Einstellung der zum
SchweiBen gewéhlten Stromstérke liegt, wird die zweite
Wahl des Elektrodendurchmessers nur angezeigt, wenn
der Encoder Y gedreht wird. Auch die zweite Wahl wird
standig angezeigt. Dreht man den Encoder ein weiteres
Mal, zeigt das Display U den Uber der zweiten Wahl und
unter der ersten Wahl liegenden Durchmesser blinkend
an.

Da der Elektrodendurchmesser vor allen Dingen den
Start-Level AO und den Mindeststrom Al definiert, kann
der Benutzer eine der nicht empfohlenen Kombinationen
wahlen.

An diesem Punkt hat
Wahlmdglichkeiten:

1. Die Synergie-Funktion deaktivieren, ohne die vorgenom-
menen Wahlen zu bestatigen. Hierzu den Taster H kurz
driicken: Die LED 1 erlischt und die Steuertafel zeigt die
Einstellungen vor Aktivierung der Synergie-Funktion an.

2. Die mit der Synergie-Funktion vorgenommenen
Einstellungen durch Driicken des Tasters H langer als 0,7
s bestétigen. In diesem Fall werden alle mit der Synergie-
Funktion zusammenhangenden Funktionen eingestellt.
Wenn sie mit dem Taster AP gewahlt werden, erscheint
auf dem Display U das Kurzel “AU” (Automatikbetrieb).
Die LED I leuchtet stédndig und signalisiert so, dass die
Parameter eingestellt wurden.

Zusammenfassend heiB3t das: Wenn der
Elektrodendurchmesser bestatigt wird (langes Drlicken
des Tasters H, wenn die LED R gewahlt ist), werden die
Funktionen Start, Wave, Hz, Balance und Strom Al nach
der zuvor beschriebenen Logik eingerichtet. Bei
Bestatigung der Elektrode erlischt die LED R und die LED
I leuchtet auf.

der Benutzer zwei

4 FERNREGLER

Zum Einstellen des SchweiBstroms kdénnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen
werden:

Art. 1256 WIG-Brenner
(Wasserkiihlung)

Art. 1258 WIG-Brenner UP/DOWN (Wasserkihlung)

Art. 193 FuBregler (fir das WIG-SchweiBen)

Art 1192+Art 187 (fur das MMA-SchweiBen)

Art. 1180 Steckdose flir den gleichzeitigen Anschluss des
Brenners und des FuBreglers. Mit diesem Zubehér kann
Art. 193 bei allen WIG-SchweiBverfahren verwendet wer-
den.

Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen,
regeln den SchweiBstrom vom Minimum bis zum

nur fir Impulsschweien



maximalen, mit Regler Y eingestellten Strom.

Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den
SchweiBstrom vom Minimum bis zum Maximum.

Die Einstellungen der Fernregler sind im Programm PL
stets aktiv, wdhrend dies bei einem gespeicherten
Programm nicht der Fall ist.

5 WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten miissen von einem Fachmann
in Einklang mit der Norm CEI 26-29 (IEC 60974-4) aus-
gefluhrt werden.

5.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriff innerhalb des Geréts sicherstellen,
dass sich der Schalter BE in der Schaltstellung “O” befin-
det und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerat
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

5.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primar- und Sekundérseite des
Gerats gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wah-
rend des Betriebs erwarmen, in Berlhrung kommen koén-
nen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Primar- und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter |6st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten
Unterlegscheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.



