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DIE NACHSTEHENDEN ALLGEMEINEN VORSCHRIFTEN AUFMERKSAM LESEN UND
SORGFALTIG AUFBEWAHREN

Bitte die vorliegende Betriebsanleitung dem fir Installation bzw. Verwendung des Gerats
zustandigen Personal Ubergeben.

Das Gerat darf nur von geschulten Fachkréften installiert und/oder verwendet werden.
Bei der Installation des Gerates die am Installationsort geltenden 6értlichen
Sicherheitsvorschriften beachten.

Diese Bedienungsanleitung wurde unter Beriicksichtigung der zum Zeitpunkt der
Erstellung geltenden allgemeinen Sicherheitsvorschriften verfasst und ist ein Leitfaden
fur den Bediener ohne Anspruch auf Vollstandigkeit. Die Personalschulung ist durch das
Studium spezifischer Dokumente (zum Beispiel die Norm IEC 60974-9) oder anderer
Unterlagen zur Sicherheit am Arbeitsplatz nach den 6rtlichen Gesetzesvorschriften zu
erganzen.

1 SICHERHEIT BEI INSTALLATION UND AM ARBEITSPLATZ
1.1 INSTALLATION

Nach dem Offnen der Verpackung sicherstellen, dass das Gerat nicht beschadigt ist. Im
Zweifelsfall den Kundendienst kontaktieren.

Nur Fachpersonal darf wahrend der Installation Eingriffe elektrischer Natur ausfuhren.
Die Reihen- oder Parallelschaltung mehrerer Generatoren ist von Fachpersonal zu
beurteilen.

Das Gerat darf nur fur die Zwecke verwendet werden, fur die es entwickelt und
hergestellt wurde. Insbesondere darf das Schweil3gerat nicht verwendet werden zum:

- Auftauen von Rohren;

- Aufladen von Batterien oder Akkus;

- Anlassen von Motoren.

Sicherstellen, dass die Schweil3kabel korrekt an den Anschlussbuchsen angeschlossen
sind, um Uberhitzungen zu vermeiden.

Die Umgebung um den Schweil3bereich stets sauber halten.

Das Gerat an trockenen und gut bellfteten Orten verwenden.

Darauf achten, dass der Lifter des Gerates keinen Metallstaub in das Gerat saugt, da
hierdurch die elektronischen Schaltungen beschadigt werden kdnnen.

Dieses Gerét ist fur die Arbeit unter festgelegten Umgebungsbedingungen konstruiert:

- Betriebsumgebungstemperatur: von -10 °C bis +40 °C (von 14 °F bis 104 °F);

- Umgebungstemperatur flr Transport und Lagerung: von -20 °C bis +55 °C (von -4 °F
bis 131 °F);

- Relative Luftfeuchte: bis 50 % bei 40 °C (104 °F), bis 90 % bei 20 °C (68 °F);

- Hohenlage: bis 1000 m . d. M.

- Umgebung ohne Staube, Sauren, korrosive Stoffe oder Gase.

Die Gasflaschen aufrecht auf einem festen Stander oder an den hierfir vorgesehenen
Flaschenhaltern befestigen und vor Gibermafiger Hitze, Sto3en, Schlacke, Funken und
offenen Flammen schiitzen.

Die Gasflaschen vom Schweillbereich und sonstigen Stromkreisen fernhalten.

Das Ventil der Gasflasche oder die Hauptgaszufuhr schlieen, wenn nicht geschweif3t
wird.
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... | SCHUTZART DES GEHAUSES (IP)

» Das Geréat kann im Freien gelagert werden, der Betrieb ist jedoch bei schlechtem Wetter
nur mit angemessenem Schutz erlaubt.

» Das Geréat muss sowohl vor starker direkter Sonneneinstrahlung als auch heftigem
Regen geschutzt werden.

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS
DD » Die elektrische Anlage muss die fur die Schweil3stromquelle erforderliche Hochstleistung
liefern kdnnen; sie muss den Bestimmungen des Landes entsprechen, in dem die
Installation vorgenommen wird, und durch Fachpersonal ausgefuhrt werden.
» Der Netzstecker muss flir einen Strom ausgelegt sein, der mindestens der maximalen
effektiven Stromaufnahme |1eff entspricht.

1.2 EMV-KLASSIFIZIERUNG DES GERATS

DAS GERAT DER KLASSE A IST FUR DEN GEWERBLICHEN EINSATZ IM
INDUSTRIEBEREICH KONZIPIERT.

Die Gerate der Klasse A sind fiir den Einsatz im Wohnbereich mit
Niederspannungsversorgung konzipiert. Die elektromagnetische Vertraglichkeit der Geréate
der Klasse A ist in diesen Bereichen unter Umstdnden sowohl wegen feld- als auch wegen
leitungsgebundenen Stérungen nicht gewéhrleistet.

Gerate hoher Leistung kénnen wegen des vom Netz aufgenommenen

:DD= & Primarstroms ggf. die Qualitat der Netzstromversorgung beeintrachtigen. Daher
gelten fur einige Geratetypen Einschrankungen hinsichtlich des Anschlusses
bzw. Auflagen hinsichtlich der maximal zulassigen Netzimpedanz oder der
Mindestversorgungskapazitat am Verknupfungspunkt mit dem 6ffentlichen
Versorgungsnetz (PCC, Point of Common Coupling). In diesen Féllen liegt es in
der Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers, erforderlichenfalls in
Absprache mit dem 6ffentlichen Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen,
dass das Gerét angeschlossen werden darf.

STORUNGEN
(((0))) Vor dem Gebrauch sicherstellen, dass sich im Installationsbereich des Gerats keine der
folgenden Einrichtungen befindet:
- Funk- und Fernsehgerate (Sender und Empfanger)
- Computer, Roboter, elektronische Haushaltsgeréate (Radio, Fernseher, Videogerate,
Telefone, Einbruchmeldeanlagen usw.)
- medizinische elektrische Gerate, lebenserhaltende Geréate Herzschrittmacher und
HOorgerate
- alle hochempfindlichen elektrischen Gerate (Eich- und Messgerate)
- Einrichtungen fir die Sicherheitsiiberwachung in Industriemaschinen.
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VERRINGERUNG DER EMISSIONEN
(((0))) Zum Verringern der Emissionen folgende Vorkehrungen treffen:
‘ - NetZfilter installieren.

- Bei stationaren Schweif3stationen das Netzkabel zur Abschirmung auf seiner ganzen
Lange in metallischen Installationsrohren oder dergleichen verlegen. Der Schirm muss
mit einem guten elektrischen Kontakt an das Gerét angeschlossen werden.

- Bei speziellen Anwendungen die Abschirmung des gesamten Gerdts in Betracht
ziehen.

- Die Schweil3kabel sollten so kurz wie méglich sein und méglichst nahe am Boden
gefuhrt werden.

- Die Schweil3kabel sollten so dicht wie mdglich beieinander und von anderen Kabeln
entfernt gefiihrt werden.

- Bei Schweil3stationen die Potentialausgleichsverbindung der Metallteile in Betracht
ziehen.

Wenn das Werkstlck nicht geerdet ist, kann der Anschluss des Werkstiicks an die Erdung
die elektromagnetischen Emissionen teilweise verringern. Hierbei ist jedoch Vorsicht gebo-
ten, da eine erhthte Gefahrdung des Schweil3ers und anderer elektrischer Geréte besteht.
Die MalRBnahme muss von einer sachkundigen Person genehmigt werden, die in der Lage
ist, die hieraus entstehende Gefahrdung einzuschétzen. In Landern, in denen der direkte
Anschluss des Werkstiicks an die Erdung nicht erlaubt ist, muss die Verbindung tber einen
geeigneten und im Einklang mit den nationalen Bestimmungen gewéahlten Kondensator
hergestellt werden.

1.3 ANHEBEN

» Die Vorrichtungen zum Anheben von Hand sind so bemessen, dass sie lediglich
das Gewicht des Einzelgerats tragen, an dem sie montiert sind, Ist am Geréat
weiteres Zubehor befestigt (Kuhleinheit, Wagen, Drahtvorschubgerat usw.),
muss die Gesamteinheit von unten angehoben werden.

» Filr das Hochstgewicht, das von einer Person angehoben werden darf, sind die
nationalen Vorschriften zu beachten.

ANHEBEN VON HAND
‘ ﬁ d » Griffe und Gurte ausschliellich zum Anheben des Gerats von Hand verwenden.
S m—

FEHLENDE ANSCHLAGPUNKTE ZUM ANHEBEN MIT MECHANISCHEN MITTELN
» Verfligt das Gerat nicht tGber spezielle Anschlagpunkte, zum mechanischen Anheben
Folgendes verwenden:
- Hubwagen zum Anheben des Gerats von unten;
- Seile/Ketten, die unter dem Gerat durchgefihrt werden missen.
» Das Anheben des Geréts durch Ziehen mit an ungeeigneten Strukturen befestigten
Seilen oder Ketten ist verboten, da es zum ReiRen und Herabfallen der Last kommen
kdnnte.

ANSCHLAGPUNKTE ZUM ANHEBEN MIT MECHANISCHEN MITTELN

» Zum Anheben des Gerats mit Hebezeugen die vom Hersteller angegebenen speziellen
Anschlagpunkte (falls vorgesehen) verwenden.

» Als Anschlagpunkte zum Anheben mit mechanischen Mitteln dirfen nur die vom
Hersteller in der Bedienungsanleitung angegebenen und am Gerat mit dem
entsprechenden Symbol gekennzeichneten Stellen verwendet werden.
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ANHEBEN DER GERATE

Ketten/Seile miussen beim Anheben senkrecht zum Gerét sein, damit die
Anschlagpunkte nicht Uberlastet werden.

Darauf achten, dass die zum Anheben verwendeten Ketten/Seile die flir das Gewicht
des Geriéts erforderliche Tragféahigkeit aufweisen.

Zusammen mit dem Gerat keine Gasflaschen, Wagen oder sonstigen nicht
vorgesehenen beweglichen Vorrichtungen anheben.

Sicherstellen, dass alle Vorrichtungen, die zusammen mit dem Gerat angehoben werden
durfen, gut befestigt sind und sich nicht bewegen kénnen.

Vor dem Anheben sicherstellen, dass die Befestigungsschrauben zwischen dem
Fahrwagen der Stromquelle und den auf ihm montierten Teilen fest angezogen sind
(empfohlenes Anzugsdrehmoment: 10 Nm).

Geréat beim Anheben mit Hebezeugen vom Stromnetz trennen.

Sicherstellen, dass die elektrische Isolierung zwischen dem Gerat und den Hebezeugen
gewabhrleistet ist, wenn mit angehobenem Schweil3gerat geschweil3t wird.

1.4 AUFSTELLUNG

Gerét nicht auf Untergriinden mit einer Neigung von mehr als 10° aufstellen, da es dann

umkippen und abstlirzen kénnte.

Beim Transport mit dem Fahrwagen auf einem geneigten Untergrund ist auf Folgendes

zu achten:

- Das Gewicht der Gasflaschen, Drahtspulen, mobilen Einrichtungen und dergleichen,
die auf dem Fahrwagen montiert sind, muss gleichmafig verteilt sein;

- Alle Abdeckungen mussen geschlossen und alle beweglichen Teile sicher befestigt
sein. Eine plétzliche Verlagerung des Gewichts kann zum Umkippen des Gerats
fuhren.

« Gerate mit Radern (wenn auf geneigtem Untergrund) wahrend der Schweil3arbeiten mit

Haken oder Seilen sichern, damit sie nicht wegrollen oder umkippen kénnen.
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2 BEDIENERSICHERHEIT

2.1 PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG (PSA)

AUGENSCHUTZ
» Bei Schweil3-, Entgrat-, Burst- und Schleifarbeiten Schutzbrille mit Seitenschutz tragen.

» Bei SchweilRarbeiten keine Kontaktlinsen tragen!

GESICHTSSCHUTZ

* Zum Schutz des Gesichts beim Schweil3en eine Schutzmaske mit vorschriftsmafiigem
Schutzfilter tragen.

KOPFSCHUTZ
» Schutzhelm bzw. Schweil3erkappe tragen, die feuerfest ist und gegen Stromschlage,
Funkenflug und Schweil3spritzer schitzt.

ATEMSCHUTZ
» Bei Reinigungsarbeiten mit Druckluftgeblase Staubschutzmaske tragen.

GEHORSCHUTZ
* Wenn die Vorbereitung der Werkstucke und das Schweif3en selbst mit groRem Larm
verbunden sind, Gehoérschutzkapseln tragen.

FUSSSCHUTZ

» Zum Schutz gegen Stromschlage, Funkenflug und Schweil3spritzer feuerfeste
Sicherheitsschuhe tragen.

HANDSCHUTZ
e Zum Schutz gegen Stromschlage, Funkenflug und Schweil3spritzer feuerfeste
Schutzhandschuhe tragen.

KORPERSCHUTZ

e Zum Schutz gegen Stromschlage, Funkenflug und Schweil3spritzer feuerfeste
Schutzkleidung tragen.

» Die Kleidung darf nicht mit entflammbaren Flissigkeiten, Losungsmitteln, élhaltigen
Stoffen oder Lacken verunreinigt sein, da diese durch die beim Schweif’en entstehende
Warme verdampfen und sich entziinden konnten.
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2.2 MIT DEN SCHWEISSARBEITEN VERBUNDENE RISIKEN

» Alle sich in der Nahe des SchweilRbereichs aufhaltende Personen tber die
mit dem Schweil3en verbundenen Gefahren informieren und ihnen geeignete
Schutzausristungen zur Verfligung stellen.

» Zum Schutz der in der Nahe des Schweillbereichs arbeitenden Personen Schutzschirme
verwenden.

RISIKEN DURCH RAUCH UND GASE

» Zur Vermeidung von Vergiftungen durch Rauch und Gase, die beim Schweil3en
entstehen, in unzureichend belifteten Umgebungen geeignete Schweil3rauchabsauger
verwenden.

« Nicht in Umgebungen, die explosionsfahige Staube, Flussigkeiten oder Gase enthalten,
und nicht in der Nahe von Lackier-, Reinigungs- und Entfettungsstationen schweif3en.
Keine beschichteten (Verzinkung, Kadmierung) oder mit unbekannten Stoffen
verunreinigte Werkstlicke schweil3en. Bei der Reaktion dieser Stoffe kdnnen giftige und
reizende Gase entstehen.

RISIKEN DURCH KUNSTLICHE OPTISCHE STRAHLUNG (KOS)

» Beim Elektroschweil3en entsteht ultraviolette Strahlung, die auf ungeschitzter Haut
dieselbe Wirkung wie ein Sonnenbrand hat. Daher miissen Gesicht und Koérper
unbedingt gegen die Strahlung geschiitzt werden.

« Aufgrund der Art des Lichtbogens und seiner Lichtemission fallen Schweil3gerate in die
Klasse 2, weshalb bei ihrer Verwendung individuelle und kollektive SchutzmalRhahmen
zu treffen sind.

RISIKEN DURCH LARM

» Bei den Schweil3arbeiten und den Arbeiten zur Vorbereitung des Werkstlicks kann es zu
einer starken Gerauschentwicklung kommen, die zu dauerhaften Gehdrschaden fihren
kann.

STOLPERGEFAHR

» Stromversorgungskabel, Schweil3kabel, Schlauchpakete und Verdingungskabel
zwischen den verschiedenen Geraten, die nicht gut sichtbar am Boden verlegt sind,
koénnen zu Stolpergefahr fihren.

STURZGEFAHR
» Beim Schweil3en das Geréat nicht auf der Schulter oder am Korper befestigt tragen: Dies
erhoht die Gefahr, das Gleichgewicht zu verlieren.
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STROMSCHLAGGEFAHR

» Wenn das Gerat auf das SchweilRverfahren "Elektrodenschweif3en " geschaltet ist,
stehen die Schweil3buchsen unter Spannung und sind bereit flr die Zindung des
Schweil3lichtbogens.

» Niemals gleichzeitig den leitenden Teil der Elektrodenzange und andere Metallteile mit
den Handen berlhren.

» Keinesfalls wahrend des Auswechselns der Elektrode andere Metallteile mit dem
leitenden Teil der Elektrodenzange oder der Elektrode berihren.

» Niemals gleichzeitig Brenner und Elektrodenzange berihren.

» Wahrend der MIG/MAG- und WIG-Schweil3prozesse stehen auch der Schweil3draht, die
Drahtvorschubrollen, die Drahtspule sowie die Teile im Kontakt mit dem Schweil3draht
unter Spannung.

» Nicht in feuchter oder nasser Umgebung arbeiten.

» Sicherstellen, dass das Erdungssystem der elektrischen Anlage vorschriftsmaRig
angeschlossen und funktionsfahig ist.

o/
=

» Stets den Zustand der Stromversorgungs- und Verbindungskabel zwischen den
verschiedenen Geraten kontrollieren:
- Die Dréahte des Stromversorgungskabels dirfen nicht aus dem Steckerkorper
austreten.
- Die Geratekabel dirfen nicht beschadigt sein.

* Beim Schweil3en auf einem Untergrund, der am Erd- oder Massepotential liegt,
A eine isolierende Abdeckung zwischen Korper und Untergrund anbringen.
+ Das Gerat vom Boden isolieren, wenn dieser leitend ist.
» Das Drahtvorschubgerdt muss von leitenden Strukturen sowie ggf. Metallhaken
oder -seilen, mit denen es in Beriihrung kommt, isoliert werden.

» Bei gleichzeitiger Beruhrung von Metallteilen und Elektrode besteht erhdhte
Stromschlaggefahr.

» Der Schweil3er muss von den mit Masse verbundenen Metallteilen isoliert sein.

» Das Erden des Werkstiicks kann die Unfallgefahr fir den Schweifl3er erhohen.

» Die maximal zuléssige Leerlaufspannung des Schweil3geréts zwischen den
Ausgangsanschliissen wird durch nationale und internationale Vorschriften festgelegt.
Stromquellen mit dem Symbol ,S” (Safety) kbnnen fur Arbeiten in Raumen mit erhéhter
elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden. Dabei darf sich die Stromquelle selbst
jedoch nicht im Raum befinden.

* Beim Schweil3en auf einem Untergrund, der am Erd- oder Massepotential
liegt, eine isolierende Abdeckung zwischen Kdrper und Untergrund anbringen.
e * Das Gerat vom Boden isolieren, wenn dieser leitend ist.

» Das Drahtvorschubgerat muss von leitenden Strukturen sowie ggf.
Metallhaken oder -seilen, mit denen es in Berihrung kommt, isoliert werden.

11
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oder sonstige entflammbare Stoffe enthalten haben. Das gilt auch, wenn der Behalter
schon seit langerer Zeit leer ist.
ES BESTEHT HOCHSTE EXPLOSIONSGEFAHR.

» BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR
/ % | + Keine SchweiRarbeiten an Behaltern ausfiihren, die zuvor Benzin, Schmiermittel, Gas

= !,,_ » Alle entflammbaren Stoffe aus dem Arbeitsbereich entfernen, um Brandgefahr
vorzubeugen. Wenn dies nicht mdglich ist, diese Stoffe mit feuerfesten Planen abdecken.
Stets einen Feuerldscher in der Nahe des Arbeitsbereichs bereithalten.

Die Werkstlicke, Elektroden und Spitzen der Brenner und Zangen werden wahrend des
Schweil3ens sehr heil3.
» Wahrend des Schweil3ens entstehen Spritzer heil3en Materials.

.' VERBRENNUNGSGEFAHR

» Bei lAngerem Schweillen kann die Kahliflissigkeit in Klihlaggregat und Brenner sehr heil3
werden. Vorsicht vor Spritzern beim Austauschen des Brenners und immer dann, wenn
die Gefahr eines zufalligem Kontakts mit der heiRen Kuhlflissigkeit besteht.

> o o
> o o
> o o
> o o

MECHANISCHE RISIKEN
» Wahrend das Gerét in Betrieb ist, miissen alle seine Abdeckungen und Klappen
geschlossen und ordnungsgemal befestigt sein.

» Auf potenziell gefahrliche bewegliche Teile wie beispielsweise die Antriebsrollen der
Drahtvorschubgeréte achten.

» Beim Auswechseln der Drahtspule und beim Einfihren des Drahts in den Brenner der
MIG/MAG-Geréate keine Schutzhandschuhe tragen, da diese von den drehenden Teilen
eingezogen werden kénnten.

» Niemals den MIG/MAG-Brenner auf Personen richten, wahrend der Draht vorgeschoben
wird.

GEFAHR DURCH HERABFALLENDE GEGENSTANDE

» Nicht unter dem angehobenen bzw. erhéht aufgestellten Gerat aufhalten.

* Wenn das Gerat erhdéht angeordnet ist, muss eingeschatzt werden, ob es unter
Umstanden abstlirzen kann. In diesem Fall sind geeignete Sicherheitsvorkehrungen zu
treffen.

d i

GEFAHRDUNGEN BEI ARBEITEN IN GESCHLOSSENEN RAUMEN
» Es missen alle speziellen Bestimmungen bekannt sein, die bei der Arbeit in
k geschlossenen Raumen mit hoher Explosionsgefahr zu beachten sind.
» Vor allem beim Schweil3en in geschlossenen Raumen ist es sehr wichtig, fur
ausreichende Beluftung zu sorgen.
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RISIKEN DURCH ELEKTROMAGNETISCHE FELDER (EMF)
Ein durch einen beliebigen Leiter flieRender Strom erzeugt oértliche elektromagnetische
Felder (EMF). Der Schweil3strom erzeugt ein elektromagnetisches Feld um den Stromkreis
und die zum Schweil3en verwendeten Gerate. Die elektromagnetischen Felder kdnnen
medizintechnische Geréte wie z.B. Herzschrittmacher storen. Personen mit einem
implantierten medizintechnischen Gerat mussen entsprechende SchutzmafRnahmen
treffen. Alle Schweilder sind verpflichtet, folgende Verfahren einzuhalten, um die
Aussetzung an die um den Schweil3stromkreis entstehenden elektromagnetischen Felder
auf ein Minimum zu begrenzen:
- Die Kabel so dicht wie moglich beieinander fihren. Die Kabel verdrillen, mit Klebeband
fixieren oder eine Kabelumhillung verwenden.
- Nicht zwischen die Schweil3kabel stellen. Die Kabel auf einer Seite und mdglichst weit
vom Bedienpersonal entfernt verlegen.
- Die Kabel nicht um den Kdrper schlingen.
- Kopf und Oberkorper moglichst weit entfernt vom Schweil3gerét halten, wenn es ans
Netz angeschlossen ist.
- Die Masseklemme so nahe wie mdglich an der Schweil3stelle des Werkstiicks
anbringen.
- Nicht in der N&he des Schweil3gerats arbeiten oder aufhalten.
- Keine SchweilRarbeiten ausfihren, wahrend das Schweil3gerét oder das
Drahtvorschubgerat transportiert wird.

I%,

Arzt sowie den Hersteller des Gerats befragen, bevor sie sich in die Nahe von

» Personen mit einem implantierten medizintechnischen Geréat missen ihren
I ' SchweilRarbeiten begeben oder selber solche ausfiihren.

e
\3
N

» Die erzeugten elektromagnetischen Emissionen (inklusive der bei der HF-Ziindung
erzeugten Emissionen) tberschreiten moglicherweise die zuléssigen Hochstwerte
einiger Klassen von elektrischen Geréten. Im Falle von Betriebsstorungen bei Geraten in
unmittelbarer Nahe des Schweillgerats empfiehlt es sich, die Arbeit zu unterbrechen und
den Hersteller zu Rate zu ziehen.

16 | @

3 ENTSORGUNG

Europaische Richtlinie 2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE).

» Elektrische Gerate missen am Ende ihres Lebenszyklus getrennt gesammelt und einer
Anlage zur Wiederaufbereitung und umweltgerechten Entsorgung zugefihrt werden.

» Elektrische Gerate durfen nicht mit normalen Abfallen entsorgt werden! Die im Gerat
und seinen Baugruppen enthaltenen Stoffe kdnnen Umwelt und Gesundheit schadigen,
wenn sie nicht in angemessener Weise entsorgt werden.

» Der Hersteller verpflichtet sich zur Riicknahme des Altgerats durch den Handler beim
Kauf eines neuen gleichwertigen Gerats. Das Gerat muss bei der Riickgabe Uber alle
seine wesentlichen Komponenten verfligen.

» Die nationalen Gesetze sehen Sanktionen bei Missachtung der hier aufgefiihrten
Vorschriften zur Entsorgung vor.

13
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4 BEDEUTUNG DER SYMBOLE UND ZEICHEN AUF DEM TYPENSCHILD

X=50%
[ |
Fporon @ aem

B min [~ 4 min

X: Die relative Einschaltdauer gibt den Prozentsatz der Zeit bezogen auf 10 Minuten an, Uber die
das Gerat beim angegebenen Nennstrom schweil3en kann, bevor die thermische Schutzausriistung
auslost; auRerdem gibt sie indirekt die entsprechende Zeit zum Abklhlen an. Die Angabe ist auf eine
Umgebungstemperatur von 40° bezogen.
U, Leerlaufspannung: Spannung zwischen den Ausgangsanschlussen, wenn das Gerat nicht
schweildt (ohne Stabilisierungs- oder Zindspannung).
U Leerlaufspannung eines Stromanstiegs fiir Schweifl3en, wobei die Spannung nach dem Einfallen
der Spannungsminderung wieder abfallt.
U,: Effektivwert der Eingangsspannung, fir den das SchweilRgerat konstruiert ist.
U,: Spannung zwischen den Ausgangsanschlissen wahrend des Schweil3betriebs bezogen auf einen
bestimmten eingestellten Strom.
Fur die verschiedenen Schweil3verfahren ergibt sich folgende Relation:

- E-HANDSCHWEISSEN: U2= (20 + 0,04 * 12)

- WIG: U2= (10 + 0,04 * 12)

- MIG/MAG: U2= (14 + 0,05 * 12)
l,.a Maximaler Effektivwert des Stroms am Eingang des Schweiligerats.
. HOchstwert des effektiven Stroms am Eingang des Schweil3geréats im entsprechenden
Aussetzbetrieb.
l,: Schweil3strom.
COOLING AF: Zwangsluftkiihlung (mit Lifter).
I.CL.H: Isolierstoffklasse der Isolierstoffe und -systeme, die Temperaturen bis 180 °C standhalten.
IP23S: Schutzart des Gehauses, nachgewiesen mit Wasser am unbewegten Gerat.
DIN EN 60974-1: Lichtbogenschweil3einrichtungen: Schweil3stromquellen.
DIN EN 60974-5: Drahtvorschubgerate.
I?,—LNzuEN 60974-10: Elektromagnetische Vertraglichkeit.

N (Lichtbogenhandschweil3en mit umhllten Elektroden (Elektrodenschweif3en).

.

— . Inertgasschweil3en mit Wolframelektroden (WIG).
)z

50 /60Hz ; Dreiphasige Wechselstromversorgung mit Frequenz 50/60Hz.
3=t

i L M= - Dreiphasiger Transformator-Gleichrichter-statischer Frequenzumrichter.
IH:} . Stromversorgung.

1‘\. : Fallende Kennlinie.

| : Konstantspannungs-Kennlinie.

S

: Metallinertgasschweif3en und Metallaktivgasschweil3en mit Massivdraht oder Fulldraht (MIG/MAG).

: Geeignet fur die Verwendung in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.

: Sicherung.

C € : Gerat genugt den geltenden EU-Richtlinien.

: Gerat entspricht der WEEE-Richtlinie.

I:

emms . Gerat entspricht der RoHS-Richtlinie.

14
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5 EINFUHRUNG

A WICHTIG!

Die vorliegende Bedienungsanleitung ist dem Anwender vor der Installation und der Inbetriebnahme
des Gerats auszuhandigen.
Vor der Installation und Ingebrauchnahme des Geréts ist auch das Handbuch ,, Allgemeine Vorschriften
fur den Gebrauch*, das getrennt von diesem Handbuch mitgeliefert wird, zu lesen.
Die Bedeutung der Symbolein diesem Handbuch und die zugehérigen Hinweise sind in den , Allgemeinen
Vorschriften fur den Gebrauch* erlautert.
Sollte das Handbuch , Allgemeine Vorschriften fiir den Gebrauch“ nicht verfiigbar sein, muss unbedingt
beim Verkaufer oder Hersteller eine neues Exemplar angefordert werden.
Alle Anleitungen sollten sorgféltig aufbewahrt werden, um ein spéteres Nachschlagen zu erméglichen.

LEGENDE

GEFAHRI!

Diese Kennzeichnung weist auf tédliche Gefahr oder die Gefahr schwerer Personenschéaden hin.

Diese Kennzeichnung weist auf die Gefahr von Personen- und Sachschaden hin.

A VORSICHT!

Diese Kennzeichnung weist auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin.

- INFORMATION!

Diese Kennzeichnung weist auf eine wichtige Information fiir den normalen Betriebsablauf hin.

© Dieses Symbol bezeichnet einen Vorgang, der automatisch als Folge eines vorherigen
Vorgangs ablauft.

® Dieses Symbol weist auf eine Zusatzinformation oder auf einen Abschnitt im Handbuch mit
zugehdorigen Informationen hin.

§ Dieses Symbol zeigt den Verweis auf ein Kapitel an.

15
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5.1 PRASENTATION

XuperMIG 3000 Pulse ist eine Schweil3stromquelle mit Drehstromumrichter, synergisch, robust und
kompakt zum MIG/MAG-, E-HAND- und WIG LIFT-Schweil3en.

Hohe Mobilitat. Mit nur 24 kg ist es eine optimale Maschine fir Instandhaltung, Reparatur,
Schiffswerften und Off Shore Anwendungen.

Der Masseanschlu3 kann gewechselt werden um gaslose Fulldréhte zu verschweil3en.

Die vorhandenen MIG/MAG Verfahren sind: Handschweil3en, gepulst synergisches und doppelt
gepulst synergisches Schweil3en.

Gepulst synergisches und doppelt gepulst synergisches Schweil3en gewahrleisten exzellente Optik
der Schweif3naht. Keine Spritzer oder Verformungen beim Schweif3en von Aluminium, Edelstahl und
Baustahl.

Eine breite Vielfalt von Programmen zum synergischen MIG/MAG —Schweil3en erleichtert die
Auswahl der am besten geeigneten Schwei3parameter — schnell und praxisnah mit fast jedem
Schweif3draht.

XuperMIG 3000 Pulse ist mit einem 4-Rollen-Drahtvorschub ausgestattet, der fir zlgiges und
kontinuierliches Schweil3en sorgt.

Der Lufter wird nur beim Schweifl3en eingeschaltet und bleibt nach dessen Ende fir eine je nach den
Schweil3bedingungen vorab festgelegte Zeit eingeschaltet.

Der Lufter wird jedoch durch spezielle Temperaturfihler gesteuert, die die richtige Kiihlung der
Maschine gewahrleisten.

Verflighbares Zubehor:
- Handfernbedienung zum Einstellen des Schweil3stroms.

16
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6 INSTALLATION

GEFAHR!

Anheben und Aufstellen

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den , Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch®.

e (&)

6.1 BEDIENFELD

e O

i
@
©

5

o Schweillstromabgriff mit negativer Polaritat [Pos. 1].
o Schweillstromabgriff mit positiver Polaritat [Pos. 2].
o Zuleitung mit einstellbarer Polaritat [Pos. 3].

o Schweillstromabgriff EURO-BRENNER [Pos. 4].
o Anschluss fur die Fernbedienung [Pos. 5].

17
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6.2 RUCKWAND

S oe

|

®

_—

@

o Steckverbinder fir die Stromversorgung der Kihleinheit [Pos. 1].
e Spannung: 400 Va.c.
¢ Ausgangsspannung: 0.8 A
» Schutzklasse IP: IP20 (offene Kappe) / IP66 (geschlossene Kappe)
o Schutzsicherung fur den Trafo des Drahtvorschubmotors [Pos. 2].
e Art der Sicherung: trage (T)
* Strom: 1.6 A
e Spannung: 500 V
o Ein-/Aus-Schalter des Generators [Pos. 3].
o LED ,Netzschutz aktiviert* [Pos. 4]
Diese LED leuchtet auf, wenn in der Gerateanschlussleitung eine Phase fehlt.
o Anschluss fiir den Gaszufuhrschlauch von der Flasche zum Generator [Pos. 5]
o Netzkabel [Pos. 6].
o Gesamtlange (inkl. innerer Teil): 3.0 m
» Anzahl und Querschnitt der Leiter: 4 x 2.5 mm?
» Mitgelieferter Stecker: 16A CEE

18



XuperMiG 3000 Pulse Cod. 006.0001.1721
28/08/2020 V.1.0

DEUTSCH

6.3 MIG/MAG-INSTALLATION

GEFAHR!

Stromschlaggefahr!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den , Allgemeinen Vorschriften fir den Gebrauch”.

R, | [

| L

FRONTANSICHT RUCKANSICHT

CONTROL

Den Schalter des Geréats auf ,,O" stellen (Gerét abgeschaltet).
Das Netzkabel des Generators an die Steckdose anschlieRen.
Den Gasschlauch an der Gasflasche anschliefl3en.
Das Gasventil an der Flasche o6ffnen.
Den MIG/MAG-Brenner in den EURO-Zentralanschluss einstecken.
Anschlieen des Steckers der Masseklemme an den Schweil3stromabgriff je nach bendtigter
Polaritat.
Anschlie®en des Polwahlkabels an den Schweil3stromabgriff je nach bendétigter Polaritat.
Die Masseklemme mit dem Werkstlick verbinden.
Den Schalter des Geréats auf | stellen (Gerat eingeschaltet).

. In der Benutzeroberflache das folgende Schweilverfahren auswahlen: MIG/IMAG

. Durch Driicken der auf der Bedienoberflache befindlichen Taste 8 den Draht so in
den Brenner laufen lassen, dass er gerade noch nicht an dessen Spitze austritt. Die
Einfadelgeschwindigkeit betragt 3 Sek lang 2.0 m/min und steigt dann auf 15 m/min. Beim
Loslassen der Taste stoppt die Drahtbewegung. Dies fiihrt zu geringerer Geschwindigkeit und
damit héherer Genauigkeit beim Einfadeln des Drahts genau dann, wenn er in die Dise des
Brenners eintritt.

12. Die gewulnschte Taktart anwahlen (2- Takt / 4-Takt usw.).

13. Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste offnen.

oOgkwNE

= =2 O 00N
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14. Die gewunschte Durchflussmenge am Druckminderer einstellen.

15. Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste schlie3en.

16. Mit der Bedieneroberflache die Werte der Schweillparameter einstellen.

® Nach Anschliel3en und Aktivieren einer Fernsteuerung kdnnen bestimmte Einstellwerte mit
dieser und damit ohne Ruickgriff auf die Bedienoberflache des Gerats verandert werden.

Das System ist nun bereit zu schweil3en.

EINSETZEN VON SPULE UND SCHWEISSDRAHT IN DEN DRAHTVORSCHUB

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den , Allgemeinen Vorschriften fir den Gebrauch®.

bl

1. Die Seitenklappe fur das Spulentragerfach am Gerat
offnen.
2. Die Halteschraube der Spulentragerspindel I6sen.

3. Erforderlichenfalls einen Adapter fir die Drahtspule
einsetzen.

4. Die Drahtspule auf die Spindel aufschieben und dabei
darauf achten, dass sie richtig sitzt.
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5. Die Bremse der Spulentragerspindel durch Anziehen
bzw. Losen der Schraube so einstellen, dass beim
Abspulen der Draht nicht zu stark unter Zug steht und
die Spule beim Anhalten sofort stoppt, ohne zu viel
Draht abzuwickeln.

6. Die Halteschraube wieder festziehen.

7. Die Andruckvorrichtung fur den Drahtvorschub nach
unten dricken.

Die Andruckfligel der Drahtvorschub anheben.
Das Schutzblech abnehmen.

© ®
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10. Prufen, ob die geeigneten Rollen fiir den zu
verwendenden Draht montiert sind.

» Die GrofRe der Nut in der Rolle muss mit dem
Durchmesser des zu verwendenden Drahts
Ubereinstimmen.

e Die Form der Rolle muss flr die Zusammensetzung
des Materials geeignet sein.

* Flr zahe Werkstoffe (Aluminium und dessen
Legierungen, CuSi3) muss die Nut U-férmig sein.

e FUr hartere Materialien (SG2-SG3 Edelstahle) muss
die Nut V-férmig sein.

e For Fulldrahte sind gerandelte Rollen erhaltlich.

11. Den Draht zwischen den Vorschubrollen der
Drahtzugvorrichtung hindurch in das Kapillarrohr des
MIG/MAG -Brenners einlaufen lassen.

12. Prifen, dass der Draht richtig in den Nuten der Rollen
liegt.

13. Die Andruckfligel des Drahtvorschubs schlief3en.

14. Das Drucksystem so einstellen, dass die Fliigel den
Draht mit einer Kraft, die ihn einerseits nicht deformiert
und anderseits schlupffreien Vorschub gewahrleistet,
andricken.

15. Das Schutzblech wieder aufsetzen.

16. Den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen (Geréat
eingeschaltet).

17. Durch Drticken der Taste auf der Geratevorderseite
den Draht so weit in den Brenner einlaufen lassen, bis
er aus der Spitze herauskommt.

18. Die Seitenklappe des Geréates wieder schliel3en.

6.4 VORBEREITUNG FUR DAS ELEKTRODENSCHWEISSEN

Den Schalter des Geréts auf ,,O0" stellen (Gerat abgeschaltet).

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Die Elektrode in Abh&ngigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstiicks auswéhlen.
Die Elektrode in die Elektrodenzange einsetzen.

Die Elektrodenzange abhangig von der geforderten Polaritat (Elektrodentyp) an die
Schweil3buchse anschliel3en.

AnschlieRen des Steckers der Masseklemme an den Schweil3stromabgriff je nach bendtigter
Polaritat.

7. Die Masseklemme mit dem Werkstiick verbinden.

aprwOdE

o

GEFAHR!

Stromschlaggefahr!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,, Allgemeinen Vorschriften fir den Gebrauch®.

—
> L
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8. Den Schalter des Gerats auf ,I* stellen (Gerét eingeschaltet).

9. In der Benutzeroberflache das folgende SchweilRverfahren auswahlen: E-HAND

10. Mit der Bedieneroberflache die Werte der Schweillparameter einstellen.

® Nach Anschliel3en und Einschalten der Fernbedienung (RC) wird der Strom hiermit geregelt.
Das System ist nun bereit zu schweil3en.

FRONTANSICHT

(Polaritat fur eine basische Elektrode) RUCKANSICHT

REMOTE
CONTROL

2 (L]
O O7 \ apansT
O Oy 4p5W
. —

6.5 VORBEREITUNG FUR WIG-SCHWEISSEN

Den Schalter des Geréts auf ,,O0" stellen (Gerat abgeschaltet).

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Den von der Flasche her kommenden Gasschlauch an den hinteren Anschluss anschlief3en.
Das Gasventil an der Flasche &ffnen.

AnschlieRen des Kabels des WIG-Brenners an den Schweil3stromabgriff fiir Euro-Brenner.
Die Elektrode in Abh&ngigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlicks auswéhlen.
Die Elektrode in den WIG-Brenner einfiihren.

Anschlieen des Brenners an den SchweilRstromabagriff je nach bestimmter Polaritat.
AnschlieRen des Steckers der Masseklemme an den Schweil3stromabgriff je nach bendtigter
Polaritat.

10. Die Masseklemme mit dem Werkstiick verbinden.

©CoNoGhkwNE

GEFAHR!

Stromschlaggefahr!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,, Allgemeinen Vorschriften fir den Gebrauch®.
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11. Den Schalter des Gerats auf ,I“ stellen (Geréat eingeschaltet).

12. In der Benutzeroberflache das folgende Schweillverfahren auswahlen: WIG DC

13. Brennertaste drlicken, so dass sich das Gas-Magnetventil 6ffnet, und dabei den Brenner von
metallischen Teilen entfernt halten um Stromiberschlage zu vermeiden.

14. Die gewiinschte Durchflussmenge am Druckminderer einstellen.

15. Uber die Bedieneroberflache die Werte der SchweilRparameter einstellen.

® Nach AnschlieBen und Einschalten der Fernbedienung (RC) wird der Strom hiermit geregelt.

Das System ist nun bereit zu schweil3en.

FRONTANSICHT

(Polaritat fiir eine Wolframelektrode) RUCKANSICHT

REMOTE
CONTROL
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~

BEDIENOBERFLACHE

L4121

o

St——

D1 L6L5 L7 L8L3

D2

E2

HOLD

m/min

mm

28 7 )
110

L16
510

L13

S9
L14

L15
S8

E3  S4L9L10L11L12S2

NUMMER

SYMBOL

BESCHREIBUNG

L1

_8_>

DRAHTGESCHWINDIGKEIT
Der Wert wird angezeigt im Display: D1

Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin:

L2

A

MIG/MAG -Kurz-/Spriuhlichtbogen, gepulst und synergisch:

SCHWEISSSTROM

Funktion HOLD (bei Ende der SchweifRung):

Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: AMPERE
Der Wert wird angezeigt im Display: D1

Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin:

L3

&

Aufleuchten bedeutet einen fehlerhaften Betriebszustand.
Es wird eine Alarmmeldung angezeigt im Display: D3
® § "11 BEHANDLUNG VON ALARMEN"

L4

SCHWEIRNAHTSTARKE
Der Wert wird angezeigt im Display: D1

Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin:

L5

mm

Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: MILLIMETER
Leuchtet zusammen mit der folgenden LED auf: =5
Der Wert wird angezeigt im Display: D1

L6

m/min

Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: METER PRO
Leuchtet zusammen mit der folgenden LED auf: 8>
Der Wert wird angezeigt im Display: D1

MINUTE

L7

HOLD

Strom- und Spannungswerte hin.

geandert wird.
Der Wert wird angezeigt im Display: D1-D2

Aufleuchten weist auf die Anzeige der letzten wahrend des Schweilvorgangs gemessenen

Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer Schweif3vorgang begonnen oder ein Einstellwert
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NUMMER SYMBOL BESCHREIBUNG

L8 @ Aufleuchten bedeutet, dass an der Buchse Spannung anliegt.

L9 & = Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweilverfahrens: TIG LIFT

L10

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweiliverfahrens: MIG/MAG-
HANDSCHWEISSEN - SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN

L11

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweiltverfahrens: METALL-
SCHUTZGASSCHWEISSEN SYNERGISCH GEPULST

L12

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweillverfahrens: METALL-
SCHUTZGASSCHWEISSEN SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

L16

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden SchweilRverfahrens: E-HAND

L13

Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 2-stufiges Verfahren

® §"12.1 2T METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN"

Blinken zeigt Aktivieren der folgenden Funktion an: 2-phasigen Spot-Arbeitsweise
® §"12.2 2 TAKT PUNKTSCHWEISSEN MAG"

L14

a

Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 4-stufiges Verfahren
® §"12.3 4T METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN"/ § "12.4 MIG/MAG-SCHWEISSEN 47
B-LEVEL"

L15

Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 3-Stufiges Vorgehen

® § "12.5 2T - 3-STUFIGES METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN (START-

UND ENDSTROM)" / § "12.6 2T SPOT - 3-STUFIGES METALL-SCHUTZGAS-
PUNKTSCHWEISSEN (START- UND ENDSTROM)" / § "12.7 4T SPOT - 3-STUFIGES
METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN (START- UND ENDSTROM)" / § "12.8 MIG/MAG-
SCHWEISSEN (4T) B-LEVEL (3 STUFEN)".

D1

0
0
0

DE)
&
=.
g
=.
N

Wihrend des Aufleuchtens der LED: 8>/ A/ ss
Das Display zeigt den Wert bezogen auf den gewéahlten Parameter an.

Schweil3en: Das Display zeigt den tatsachlichen Strom wéhrend des Schweilens.

Funktion HOLD (bei Ende der SchweiRung): Das Display zeigt den letzten gemessenen
Stromwert.

D2

Wertvorgaben: Das Display zeigt den Sollwert der Schweif3spannung an.

Einstellung Parameter/Funktionen (Synergisches Mig/Mag-SCHWEISSEN): Das

Display zeigt den Wert der Korrektur des Lichtbogens durch den Schweil3er gegeniiber dem
Standardwert laut Programmkurve an. Die Lichtbogenkorrektur erfolgt durch den Encoder E2.
Nach 3 Sekunden zeigt das Display die tatséachliche Spannung wahrend des Schweif3ens an.

SchweilRen: Das Display zeigt die tatsachliche Spannung wahrend des Schweil3ens.

Funktion HOLD (bei Ende der Schweilung): Das Display zeigt den letzten gemessenen
Spannungswert.

D3

SHORT/SPRAY TO1
MAT-> SG2/SGE 2:1.2
GAS: 80%Ar/20%CO:2 R4
JOB: Fe55 mARIO K1

Wertvorgaben: Das Display zeigt die verschiedenen Schweilimenus fur die ausgewéhlten
Prozesse an.
Das Display zeigt den gewahlten Parameter an.

S1

Metall-Schutzgasschweiflen von Hand: Die Taste ist nicht aktiv.

Metall-Schutzgasschweilen synergisch: Mit der Taste werden diese LED durchlaufen: 8>

[A ==

S2

Diese Taste wahlt das SchweiRverfahren.

S3

Mit der Taste wird die Funktion der Brennertaste ausgewahlt.
® § "12 AUSWAHL DES SCHWEIRVERFAHRENS UND DER DRUCKKNOPFFUNKTIONEN
DES BRENNERS"

S4

Mit der Taste gelangt man von jeder anderen Maske aus wieder in die Hauptmaske des
Display D3.
Mit der Taste kann jedes Menii ohne Ubernehmen der Anderungen verlassen werden.

S5

4 RONRONIOINO

Mit der Taste kann die Auswahl im Men( nach oben oder rechts durchlaufen werden.
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NUMMER SYMBOL BESCHREIBUNG
S6 v Mit der Taste kann die Auswahl im Menl nach unten oder links durchlaufen werden.
S7 Die Taste wahlt die darstellbaren Untermenis im Display: D3
Driicken und loslassen: Mit der Taste wird das Menii zum Laden von Jobs aufgerufen.
S8 @ 3 Sek. lang gedriickt halten: Mit der Taste wird das Menl zum Speichern und Léschen von
Jobs aufgerufen.
Diese Taste aktiviert das Magnetventil (Schutzgas), um die Durchflussmenge am
Druckminderer anzupassen.
S9 ® § "10.3 REGELUNG DES GASFLUSSES"
Einstellung GAS Meni: Diese Menu erreicht man, wenn man die Taste 3 Sek lang gedriickt
halt.
S10 Die Taste aktiviert den Drahtvorschub zum Einfadeln in den MIG/MAG-Brenner.
E1 / \ Wertvorgaben: Der Encoder regelt den Hauptparameter fur die Schweil3ung (und Synergie)
L / im Display: D1
Metall-SchutzgasschweifRen von Hand: Der Encoder regelt die SchweiRspannung, deren
/ \ Wert (in Volt) angezeigt wird im Display: D2
E2 Q Metall-Schutzgasschweiflen synergisch: Der Encoder regelt die Korrektur des
werksvoreingestellten Werts fur die gewahlten Synergiekurve, deren Wert erscheint im
Display: D3
f \ Der Encoder verandert den Sollwert des gewahlten Parameters, der dargestellt ist im Display:
E3 Q D3
\\ / Der gewahlte Parameter wird durch das folgende Symbol dargestellt: =».
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8 EINSCHALTEN DES GERATS

Zum Einschalten des Geréts den Schalter des Gerats auf ,1“ stellen.

MOTOR XUPERMIG 3000 PULSE
FW: XX XX XXX

PROGRAM UPDATE

XUPERMIG 3000 PULSE

(i? FW:YY.YY.YYY
MASCHINENTEST OK

Die Meldung erscheint im Display: D3

XX XX.XXX= Version der Software der Motorkarte.
YY.YY.YYY= Version der Software der Karte flr Impulsbetrieb.

Erstmalige Inbetriebnahme oder Einschalten nach RESET
© Die Stromquelle ruft die Werkseinstellungen auf.

Erneutes Einschalten
© Die Stromquelle ruft die zuletzt vor dem Ausschalten eingestellte SchweilRkonfiguration auf.
© Wahrend des Aufleuchtens sind alle Funktionen gesperrt, ausgeschaltet bleiben die Displays:
D1, D2

9 RESET (LADEN DER WERKSEINSTELLUNGEN)

Beim Rlcksetzen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte vollstandig auf die
Werksvoreinstellung zuriickgesetzt.
Dieses Verfahren ist in folgenden Fallen sinnvoll:
- Wenn zu viele Parameter verstellt wurden und ein normaler Betrieb nicht mehr mdglich ist.
- Bei Softwareproblemen, die den einwandfreien Betrieb des Schweil3geréates nicht mehr
zulassen.
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9.1 TEILWEISES RUCKSETZEN

Der Rucksetzvorgang holt die Werte der Parameter und der Vorgaben mit Ausnahme der folgenden
Einstellungen zurlck:

- Vorgabe in der Maske ,EINSTELLEN" (Setup).

- gespeicherte Jobs.

- Vorgegebene Sprache.

AKTIVIERUNG

O

L4L2L1 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

D3 E3 H9L10L11L1232 S3

BEENDEN

o Zum Ausschalten des Geréts den Gerateschalter auf ,0” stellen.
o Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Geréats auf ,|“ stellen.

o Gleichzeitig die Tasten S1 @ und S10 drUcken [ (i? Dieser Vorgang muss
gleichzeitig mit dem Einschalten erfolgen]
o @ PARTIAL RESET SETUP SELECT RESET TYPE: Die Meldung erscheint im Display: D3

o Verlassen ohne Bestatigung

- Zum Ausschalten des Gerats den Gerateschalter auf ,O” stellen.

- Zum Einschalten des Geréts den Schalter des Geréats auf ,|“ stellen.
o Verlassen mit Bestatigung

- Zum Speichern der Einstellung S4 @ dricken und das Menu verlassen.
© Im Display D3 erscheint die Meldung: SPEICHER LOESCHEN

- Den Ldschvorgang abwarten.

© Das Gerat fahrt erneut hoch.
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9.2 VOLLSTANDIGES RUCKSETZEN

Beim Rlcksetzen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte vollstandig auf die
Werksvoreinstellung zurtickgesetzt.
Alle Speicherplatze und damit alle persénlichen Einstellungen fiir das SchweiRen werden geldscht!

L4 L2 L1 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

AKTIVIERUNG

Q=

NI

4 |S49L10L11L1282 S3

EINSTELLUNG © BEENDEN

m

D3

o Zum Ausschalten des Geréts den Gerateschalter auf ,0” stellen.
o Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen.

o Gleichzeitig die Tasten S1 @ und S10 drUcken [ (Jf) Dieser Vorgang muss
@ gleichzeitig mit dem Einschalten erfolgen]
o @ PARTIAL RESET SETUP SELECT RESET TYPE: Die Meldung erscheint im Display: D3

o Mit Encoder E3 @ die Einstellung ,FACTORY SETUP* anwahlen.

o Verlassen ohne Bestatigung

- Zum Ausschalten des Gerats den Gerateschalter auf ,O” stellen.

- Zum Einschalten des Geréts den Schalter des Gerats auf , | stellen.
o Verlassen mit Bestatigung

© - Zum Speichern der Einstellung S4 @ driicken und das Menii verlassen.
© Im Display D3 erscheint die Meldung: SPEICHER LOESCHEN

- Den Ldschvorgang abwarten.

© Das Gerat fahrt erneut hoch.
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10 SETUP (WERKSEINSTELLUNGEN)

<

Wenn ein Blockierzustand aktiv ist, ist es nicht méglich, auf diese Funktionen zuzugreifen.

® § "10.2 VERFAHREN ZUM SPERREN".

S1
AKTIVIERUNG

=

L4 12 L1 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

o

ANWA

HL

S5

S6

m
c

D3

HQUOL‘HUZSZ S3

EINSTELLUNG © @ BEENDEN

SETUP beim Einschalten des Geréts
o Zum Ausschalten des Geréts den Gerateschalter auf ,0” stellen.
o Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Geréats auf ,|“ stellen.

o

Die Taste S7 dricken und gedriickt halten [ (/f) Dieser Vorgang muss gleichzeitig
mit dem Einschalten erfolgen]

© SET UP X/Y: Die Meldung erscheint einige Sekunden lang im Display D3.

- X = Nummer der gegenwartig angezeigten Maske im Mend.

- Y = Gesamtzahl der Masken im Mendi.

O

Mit den Tasten S5 A und S6 V die Liste der einzustellenden Werte durchlaufen.
- Das Aktivieren von ,Sperren der Regelungen” erfordert eine bestimmte
Vorgehensweise..
- ®§8"10.2 VERFAHREN ZUM SPERREN"

o

Mittels Encoder E3 @ den Wert der gewahlten Einstellung anpassen.

©|©

O

Zum Speichern der Einstellung S4 @ driicken und das Meni verlassen.
- Das Gerat fahrt erneut hoch.
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HINWEIS: Wahrend der normalen Benutzung des Generators kann das SETUP-Meni aufgerufen
werden, indem 5 Sekunden lang Taste S7 gedriickt gehalten wird (so wird das SETUP bei
eingeschaltetem Gerat aufgerufen).

Tab. 1 - Setup-Einstellungen

MA;I;('\IIEUDSES EINSTELLUNG MIN | STANDARD | MAX ANMERKUNGEN
ENGLISH, ITALIANO, FRANCAIS,
-- DEUTSCH, ESPANOL,
SET UP 1/8 SPRACHE WAHLEN PORTUGUES, DUTCH, CESKY,
SRBSKI, POLSKI, SUOMI
SET UP 2/8 KUEHLERTYP ON OFF AUTO
SET UP 3/8 DISPLAY CONTRAST 0% 50 % 100 %
OFF keine Steuerung
RCO03 n°l Potentiometer
RCO04 n°2 Potentiometer
SET UP 4/8 FERNBEDIENEINH. OFF OFF RCO08
RCO05 n°l UP/DOWN
RCO06 n°2 UP/DOWN
RCO08
OFF Alle Regelungen sind
eingeschaltet.
LOCK 1 Mit Ausnahme der
in "Tab. 2 - Durch
SET UP 5/8 SPERRE STATUS OFF OFF LOCK 3 die Sperre nicht
LOCK 2 abgesghalte'tle
Funktionen
aufgefuihrten
Regelungen sind alle
LOCK 3 Regelungen gespertt.
SET UP 6/8 LICHTBOGENKORREKTUR | VOLT VOLT m/min
SET UP 7/8 PUSH-PULL OFF OFF ON
SET UP 8/8 STUNDENZAHLER 0.0h 0.0h 0.0h
KUEHLERTYP

- ON= Die Kuhleinheit ist im Dauerbetrieb, wenn die Stromquelle eingeschaltet ist. Diese
Einstellung eignet sich flr schwere und automatisierte Anwendungen.

- OFF= Die Kihleinheit ist deaktiviert (Verwendung eines luftgeklhlten Brenners).

- AUT= Beim Einschalten des Gerats lauft die Kihleinheit 15 Sek lang. Beim Schweil3en ist die
Klhleinheit standig eingeschaltet. Am Ende des Schweil3vorgangs bleibt die Kihleinheit 90 Sek
plus die Anzahl von Sekunden, die dem Holdwert der Anzeige entspricht, eingeschaltet.
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10.1 BETRIEBSSTUNDENZAHLER

Die Maske des Mends zeigt die Betriebsstundenzahler an.
« POWER ON = Gesamtzahl der Stunden, die das Gerat eingeschaltet war (im Netzbetrieb).
« T.ARC ON = Gesamtzahl der Stunden, die der Lichtbogen geziindet war.
« P.ARC ON = Teilzdhlung der Stunden, die der Lichtbogen geziindet war.

SET UP 8/8
POWER ON 7.2 h aii;\]/t\fr:_te sind wie folgt zu lesen: 7 Stunden und (0.2x60) 12
T. ARC. ON 5.3h
P. ARC ON 0.7 h

L4z E1 D1 L6L5 L7

AKTIVIERUNG

@ [Q Meru

4
ANWAHL [ \
© IE

EINSTELLUNG ‘

D3 E3  S4L9L10L11L1282 S3

Reset der Teilzahlung
@ o 3 Sekunden lang Taste S7 drucken und gedruckt halten (SETUP bei eingeschaltetem
Gerat).

o Mit den Tasten S5 A und S6 V die Zeile ,SET UP 8/8“ anwahlen.

© o Die Tasten S5 A und S6 V gleichzeitig 3 Sek lang gedriickt halten.
© Der Wert P.ARC ON wird auf 0.0 h gebracht.

FERNBEDIENEINH.
- OFF= Keine Fernsteuerung eingerichtet.
- RCO03= Das Geréat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 1 Potenziometer
empfangen.
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- RCO04= Das Geréat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 2 Potenziometer

empfangen.
- RCO05= Das Geréat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 1 Auf-/Ab-Hebel

empfangen.
- RCO06= Das Geréat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 2 Auf-/Ab-Hebeln

empfangen.

Die Fernsteuerungen funktionieren im MIG/MAG-, E-HAND- und WIG LIFT DC-Betrieb.

SPERRE STATUS
- OFF= Alle Regelungen sind eingeschaltet.
- LOCK 1-LOCK 2 - LOCK 3= Mit Ausnahme der in Tab. 2 auf Seite 17 aufgefiihrten
Regelungen sind alle Regelungen gesperrt.

10.2 VERFAHREN ZUM SPERREN

Das Verfahren sperrt die Regelfunktionen des Gerates und lasst, je nach dem gewéhlten
Sperrzustand, lediglich einige Veranderungen zu. Das Verfahren dient als Schutz gegen
unbeabsichtigte Veranderungen von Geréte- und Schweil3einstellungen durch den Anwender.

Aktivierung

o Falls kein Sperrzustand (SPERRE STATUS= OFF/Sperrzustand = aus) eingestellt ist und eine
Begrenzung fur die Verwendung des Schweil3geréts vorgegeben werden soll, die Maske 5/8 des
Menus ,Einstellen® (SETUP) aufrufen.

L4211 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

m/min

.
¥ 0

BESTATIGUNG

olor=C

BEENDEN

©

EINSTELLUNG

|
&

/
8

D3 E3] [S419L10L11L1282 S3

ANWAHL @ @ BEENDEN

@ o Mit Encoder E3 @ den zu aktivierenden Sperrzustand wahlen.
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Zum Bestatigen Taste S7 dricken.
© PASSWORT EINGEBEN: 0000 - Die Meldung erscheint im Display: D3
- @ Voreingestelltes Passwort: 0000

O

o

Numerisches Passwort mit 4 Ziffern eingeben.

Mit den Tasten S5 A und S6 V die zu verandernden Ziffern wahlen.
© Die gewahlte Ziffer blinkt.

Mit Encoder E3 O den Wert einstellen.

©

o

O

Verlassen ohne Bestatigung

- Taste S4 @ driicken.
© Das Verlassen des Mens erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung
- Taste S7 driicken.
© Das Gerat fahrt erneut hoch.
® Das Passwort wird aktiv. Das eingegebene Passwort notieren!

o

©

Tab. 2 - Durch die Sperre nicht abgeschaltete Funktionen
TYP DER FERNBEDIENUNG

BEDIENSCHNITT-
LOCK STELLE/RCO8 RCO03 RCO04 RCO05 RCO06

Alle Regelungen Alle Regelungen Alle Regelungen Alle Regelungen

OFF Alle Regelungen sind eingeschaltet. sind eingeschaltet. | sind eingeschaltet. | sind eingeschaltet. | sind eingeschaltet.

Verhalten des Druckknopfs am
Brenner (Taste S7)
Anzeige Haupteinstellwerte fir Lichtbogenkorrektur

1 SchweilRen (Taste S1) (Potentiometer
Lichtbogenkorrektur (Encoder E2) Pot2)
Einfadeln (Taste S10)
Gastest (Taste S9)

Verhalten des Druckknopfs am
Brenner (Taste S7)
Anzeige Haupteinstellwerte fir
SchweilRen (Taste S1) Alle Regelungen Alle Regelungen Alle Regelungen Alle Regelungen
Lichtbogenkorrektur (Encoder E2) sind eingeschaltet. | sind eingeschaltet. | sind eingeschaltet. | sind eingeschaltet.
Synergie (Encoder E1)
Einfadeln (Taste S10)
Gastest (Taste S9)

Verhalten des Druckknopfs am
Brenner (Taste S7)
Anzeige Haupteinstellwerte fir
3(*1) SchweilRen (Taste S1)
Lichtbogenkorrektur (Encoder E2)
Einfédeln (Taste S10)
Gastest (Taste S9)

Lichtbogenkorrektur
(Hebel UP/DOWN 2)

Abwahl des JOBs Abwahl des JOBs
(Hebel UP/DOWN 1) | (Hebel UP/DOWN 1)

*1: Die Einstellung LOCK 3 wird nur dann aktiv, wenn ein JOB geladen wird. Wenn kein Job geladen
ist, ist die Bedienoberflache vollstandig freigegeben.

Deaktivierung

Wenn ein Sperrzustand ausgewahlt ist, konnen nur die im aktiven Sperrzustand zulassigen
Parameter verandert werden. Bei vergessenem Passwort kann der Sperrzustand nur durch
Durchlaufen der Ricksetzprozedur des Schweil3gerats aufgehoben werden.
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HINWEIS: Der Generator muss eingeschaltet und auf Schweien eingestellt sein.

L4z E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

ANWAHL

© @r

BEENDEN

®

EINSTELLUNG

| |

D3 E3] |S419L10L11L1282 S3

EINSTELLUNG © BEENDEN

5 Sekunden lang Taste S7 driicken und gedriickt halten.
@ © Das SETUP-MenU wird bei eingeschaltetem Gerat aufgerufen.

© LOCK...PASSWORT EINGEBEN: 0000 - Die Meldung erscheint im Display: D3
Das aktive vierstellige numerische Passwort eingeben.

o

o

Mit den Tasten S5 A und S6 V die zu verandernden Ziffern wahlen.

© Die gewahlte Ziffer blinkt.
Mit Encoder E3 @ den Wert einstellen.

(¢]

o

o

Verlassen ohne Bestatigung

- Taste S4 @ drticken.
© Das Verlassen des Mends erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung
- Taste S7 driicken.
© Das Gerat fahrt erneut hoch.
Verlassen des Blockierzustands.

©

10.3 REGELUNG DES GASFLUSSES
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Beim Einschalten des Gerats wird unmittelbar nach der Synchronisation das Magnetventil 1 Sekunde
lang aktiviert.
Auf diese Weise wird die Gasleitung gefiillt.

Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste S9 offnen.
Die Gasdurchflussmenge wird am Druckminderer eingestellt.

Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste S9 schlieRen.
Das Gas-Magnetventil schlief3t nach 30 Sekunden automatisch.

O O O O

10.4 FULLEN DES BRENNERS

Vergewissern Siesich,dass derausgewéahlte Brennerder geforderten Stromstarkeund Kuhlartentspricht.
Andernfalls besteht fur den Bediener eine Verletzungsgefahr sowie die Gefahr von Funktionsstérungen
und irreversiblen Schéaden an Brenner oder Anlage.

Wenn ein Brenner neu montiert oder ausgetauscht wird, ist es notwendig, den Brenner mit Kihimittel zu
fallen, um zu vermeiden, dass durch das Zinden mit hohem Strom und leerer Kuhlleitung der Brenner
beschadigt wird.

Einschalten mit der Einstellung Kiihlung:, ON“ oder ,AUTO"

Es wird eine automatische Prifung der Flissigkeitsfullung des Kihlkreises durchgefiihrt und die
Kuhleinheit wird 30 Sek lang eingeschaltet.

Wenn der Kuhimittelkreis geflllt ist, ruft die Stromquelle die zuletzt eingestellte Schweillkonfiguration
auf.

Wenn der KihImittelkreis nicht gefllt ist, sind alle Funktionen unterbrochen, und an der
Ausgangsbuchse liegt keine Leistung an.

© TEST KUEHLGERAET - Die Meldung erscheint im Display: D3
o Die Taste S4 @ oder den Knopf am Brenner driicken, um den Priufvorgang nochmals 30 s lang
durchzufuhren.
« Wenn das Problem weiterhin besteht, muss die Ursache der Stérung beseitigt werden.
« Wahrend des Prifvorgangs kann das Menl aufgerufen werden, indem 5 Sekunden lang
Taste S7 gedruckt wird.

Einschalten mit Einstellung der Kihlung auf , OFF*
© Die Funktionen der Kiihleinheit und der Alarm der Kiihleinheit sind deaktiviert.
© Es wird ohne Flissigkeitskiihlung des Brenners geschweilit.

Brennerwechsel bei Einstellung der Kihlung auf ,, AUTO"

Den Knopf am Brenner driicken und loslassen.
© Die Kihleinheit wird 80 Sek. lang eingeschaltet, um den Kiihlkreis zu fluten.

10.5 KALIBRIERUNG DES SCHWEISSSTROMKREISES
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Wenn der Drahtvorschubkoffer mit dem zugehdrigen Kabelstrang verwendet wird, sollte der
Widerstand ,r* des Schweil3stromkreises mit Hilfe der Kalibrierfunktion ermittelt werden. Auf diese
Weise kann eine hochwertige Schweil3naht erzielt werden, die bei Verdnderungen der Lange des
Kabelstrangs und des Brenners konstant bleibt. Der Widerstand des Schweil3stromkreises ist davon
abhangig, welche Kabelblndel und Brenner verwendet werden. Daher muss die Kalibrierprozedur
wiederholt werden, wenn diese Elemente gewechselt werden.

KALIBRIERUNG nach dem RUCKSETZEN des Generators

Beim vollstandigen RUCKSETZEN (Factory Setup) des Generators wird der Kalibrierungswert wieder
durch den Standardwert ersetzt.

Beim teilweisen RUCKSETZEN bleibt der zuletzt gemessene Wert gespeichert.

Da die Kalibrierung ist nicht zwingend erforderlich ist, behalt das Gerat, wenn der Anwender sich
entscheidet, sie nicht durchzufiihren, einen Standardwert bei.

KALIBRIERPROZEDUR

L4L2 L1 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

HOLD \' {

BEENDEN

[Q Merw

®

EINSTELLUNG

/3
&

M/
8

|
AN

D3 E3] [S419L10L11L1282 S3

wwe. @ @ © eeeoe

Der Generator muss eingeschaltet, darf aber nicht auf Schweil3en eingestellt sein.
Die Steuerung des Generators mit der Fernbedienung muss freigeschaltet sein.

o Die Tasten S5 A und S6 V driicken und 3 Sekunden lang gedrickt halten.

© WERKSTUCK MIT DER DRAHTFUHRUNGSDUSE BERUHREN UND
BRENNERDRUCKKNOPF DRUCKEN - Die Meldung erscheint im Display: D3

@ © CAL - Die Meldung erscheint im Display: D1

QIn Display D2 wird der bei der letzten Kalibrierung gemessene Widerstand des
Schweilistromkreises (mQ) angezeigt. Nach dem vollstandigen RUCKSETZEN wird der
Standardwert angezeigt.

Gasduse aus dem Brenner entfernen und Drahtfuhrungsduse (ohne heraus stehenden Draht) auf
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die Oberflache des Werkstlicks auflegen und gut anliegen lassen; sicherstellen, dass der Kontakt
zwischen Drahtfiihrungsdise und Werkstiick an einer sauberen Stelle der Werkstlickoberflache
erfolgt. Brennerdruckknopf driicken, um die Kalibrierung auszuftihren.

Kalibrierung ordnungsgemaf ausgefuhrt

© KALIBRIERUNG ERFOLGREICH BEENDET - Die Meldung erscheint im Display: D3.
© Der Kalibrierungswert wird angezeigt im Display: D2.
Indem der Brennerdruckknopf gedruckt und wieder losgelassen wird, kbnnen mehrere
Kalibrierungen nacheinander durchgefiihrt werden. In diesem Fall wird der zuletzt erkannte

Wert gespeichert.

o Beenden ohne Speicherung
- Taste S4 @ driicken.

o Beenden mit Speicherung
- Taste S7 drucken.

Kalibrierung nicht ordnungsgemaf ausgefihrt

© CAL. Err. - Die Meldung erscheint in den Displays: D1 - D2.
© MESSUNG WIEDERHOLEN Die Meldung erscheint im Display: D3.
@ Brennerdruckknopf driicken, um die Kalibrierung auszufuhren.

o Beenden ohne Speicherung

- Taste S4 @ driicken.

11 BEHANDLUNG VON ALARMEN

Diese LED leuchtet dann auf, wenn ein fehlerhafter Betriebszustand festgestellt wird.
© Es wird eine Alarmmeldung im Display D3 angezeigt.

Tab. 3 - Alarmmeldungen
MELDUNG BEDEUTUNG EREIGNIS PRUFUNGEN

Thermischer
Sicherungsalarm
Zeigt das Auslésen der
thermischen Sicherung

» Vergewissern Sie sich, dass
die erforderliche Leistung

- Alle Funktionen sind nicht die Maximalleistung
aufgrund von Ubertemperatur S A ;
. . N deaktiviert. des Geréts Uberschreitet.
im Schweil3gerat an. = . ;
e  Prifen Sie, ob die
Das Gerat eingeschaltet . . -
. Ausnahmen: Betriebsbedingungen den
lassen, so dass die ” .. .
N . . « Der Lifter der Kiihlung. Daten am Typenschild des
Uberhitzten Teile schneller L -
. ¢ Die Kuhleinheit (falls Gerats entsprechen.
abkihlen. : " . .
. eingeschaltet).  Prifen Sie, ob die
WARNUNG Wenn der Fehler nicht mehr : .
vorhanden ist, fahrt die Luftzirkulation am
LEISTUNGSTEIL ’ . Generator ausreichend ist.
Stromquelle automatisch
wieder hoch.
Alarm: Phasenfehler * Prifen Sie, ob in der

Zeigt an, dass in der Alle F_unktlonen sind Netzzuleitung des Gerats
deaktiviert.

Gerateanschlussleitung eine alle Phasen anliegen.
Phase fehlt . » - Bleibt das Problem
. . Ausnahmen:
Diese Meldung erscheint - . bestehen, Fachpersonal
. ORRS ¢ Der Lifter der Kiihlung. L
gleichzeitig mit dem L fur die Instandsetzung/
« Die Kuhleinheit (falls
Aufleuchten der LED eingeschaltet) Instandhaltung
.Netzschutz aktivieren®“. g ’ heranziehen.
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MELDUNG BEDEUTUNG EREIGNIS PRUFUNGEN

WARNUNG KEINE
KOMMUNIKATION

Zeigt Stérungen in der
Dateniibertragung zwischen
der Stromquelle und dem
Drahtvorschubgerat an.
Wenn der Fehler nicht mehr
vorhanden ist, fahrt die
Stromquelle automatisch
wieder hoch.
Den Alarmzustand durch die
folgende Aktion aufheben:
« Die Stromquelle
ausschalten.

Alle Funktionen sind
deaktiviert.

Ausnahmen:

« Der Lufter der Kihlung.

« Die Kuhleinheit (falls
eingeschaltet).

Fachpersonal fir
die Instandsetzung/
Instandhaltung
heranziehen.

WARNUNG
BRENNERTASTER

Zeigt einen beim
Einschaltvorgang des
Drahtvorschubgerats am
Eingang des Brennerknopfs

festgestellten Kurzschluss an.

Wenn der Fehler nicht mehr
vorhanden ist, fahrt die
Stromquelle automatisch
wieder hoch.

Alle Funktionen sind
deaktiviert.

Prifen Sie, ob der
Brennerdruckknopf
gedrickt oder blockiert ist
oder einen Kurzschluss hat.
Priifen, ob der Brenner

und der MIG/MAG-
Brenneranschluss in
einwandfreiem Zustand
sind.

ALARM KUHLEINHEIT

Zeigt fehlenden Druck im
Kuhlkreis des Brenners an.
Um den Alarmzustand

zu verlassen und eine
Funktionsprufung der
Kuhlgruppe auszufihren, die
folgende Taste driicken:

Alle Funktionen sind
deaktiviert.

Ausnahmen:

« Der Lifter der Kihlung.

Priufen Sie, ob die
Kuhleinheit richtig
angeschlossen ist.

Priufen Sie, ob der Schalter
,O/1* sich in Stellung

L befindet und beim
Einschalten der Pumpe
aufleuchtet.

Priufen Sie, ob die
Kihleinheit ausreichend
Kuahlflussigkeit enthalt.
Prifen Sie, ob der
Kihlkreislauf und
insbesondere die Leitungen
im Brenner und die internen
Anschlisse der Kiihleinheit
unbeschédigt sind.

WARNUNG
UEBERLASTSCHUTZ
SCHWEISSSTROM

Zeigt das Auslosen des

Uberstromschutzes am

Stromgenerator an.

Den Alarmzustand durch die

folgende Aktion aufheben:

« Die Stromquelle
ausschalten.

« Die folgende Taste driicken:

Alle Funktionen sind
deaktiviert.

Ausnahmen:

« Der Lifter der Kiihlung.

« Die Kihleinheit (falls
eingeschaltet).

Prifen, ob die eingestellte
Lichtbogenspannung nicht
zu hoch fiir die Dicke des
zu schweilenden Bauteils
ist.
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12 AUSWAHL DES SCHWEIRVERFAHRENS UND DER
DRUCKKNOPFFUNKTIONEN DES BRENNERS

Je nach Art des gewéhlten Schweil3verfahrens stehen bestimmte Funktionsweisen des Brennerkno

pfs

zur Verfigung. Einige Funktionsweisen stehen erst nach dem Einschalten oder Einstellen bestimmter

Parameter oder Funktionen des Gerétes in der Bildschirmmaske zur Verfligung.
Aus der Tabelle geht hervor, welche Einstellungen zur Aktivierung der einzelnen Funktionsweisen
vorzunehmen sind.

LEGENDE

2T: 2-TAKT LIFT-ARC

2T/3L: 2-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

2T SPOT: 2- TAKT PUNKTSCHWEISSEN

2T SPOT/3L: 2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN - 3-STUFIGES VORGEHEN

4T/3L: 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

4T B-L/3L: SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

4T: 4-TAKT LIFT-ARC:

4T B-L: SONDER 4-TAKT (ZWEITSTROM)

v': Immer verflugbar.

1: Die Prozedur ist aktiv, wenn fur den Parameter ,PUNKTSCHWEISSZEIT" ein anderer Wert als
,OFF" eingestellt ist.

2: Die Prozedur ist aktiv, wenn fir den Parameter ,B-LEVEL" ein anderer Wert als ,OFF" eingestellt
ist..

Tab. 4 - Wahl der Funktion der Brennertaste

FUNKTIONSWEISE

J a7 M

2T
SPOT/3L

BETRIEBSART 2T 2T SPOT 4T 4T B-L 2T/3L 4T/3L 4T B-L/3L

F

E-HAND

&E
v v

WIG DC KONSTANT

=
METALL- v 1 v

SCHUTZGASSCHWEISSEN
KONVENTIONELL

=

METALL- v 1 v 2 v 2 v 2
SCHUTZGASSCHWEISSEN
SYNERGISCH
st
METALL- v 1 v 2 v 2 v 2

SCHUTZGASSCHWEISSEN
SYNERGISCH GEPULST

=
METALL-
SCHUTZGASSCHWEISSEN
SYNERGISCH DOPPELT
GEPULST
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12.1 2T METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN

12.

1.
2.

Den Brenner in die Nahe des zu schweil3enden Werkstticks bringen.
Die Brennertaste dricken (1T) und gedruckt halten.

© Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit

ow

2

orH

zugefuhrt. Wenn nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet
wird, wird der weitere Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgénge des Schweil3gerats werden
spannungslos geschaltet.

Der Lichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
Knopf zum Starten der Prozedur zum Abschlie3en der Schweil3naht loslassen (2.Takt).

Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum nach.

2 TAKT PUNKTSCHWEISSEN MAG

Den Brenner in die Nahe des zu schweil3enden Werkstticks bringen.

. Die Brennertaste dricken (1T) und gedrickt halten.

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit
zugefuhrt. Wenn nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet
wird, wird der weitere Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgédnge des Schweil3gerats werden
spannungslos geschaltet.

Der Lichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
Der Schweil3zustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fiir die mit dem Parameter ,Spotzeit”
vorgegebene Dauer erhalten.

Startet die Prozedur zum Abschlie3en der Schweif3naht.

Der Lichtbogen erlischt.

Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum nach.

12.3 4T METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN

12

1
2.
©

PO®

4

on Pk

. Den Brenner in die Nahe des zu schweil3enden Werkstticks bringen.

Die Brennertaste driicken (1T) und loslassen (2T).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit
zugefuhrt. Wenn nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet
wird, wird der weitere Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgénge des Schweil3gerats werden
spannungslos geschaltet.

Der Lichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

. Die Taste druicken (3T), um den Absenkvorgang einzuleiten.

Der Gasfluss halt bis zum Loslassen des Brennerdruckknopfs an.
Die Brennertaste loslassen (4T), um die Gasnachstromung einzuleiten.

MIG/MAG-SCHWEISSEN (4T) B-LEVEL

Den Brenner in die Nahe des zu schweil3enden Werkstticks bringen.

. Die Brennertaste dricken (1T) und loslassen (2T).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit
zugefuhrt. Wenn nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet
wird, wird der weitere Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgénge des Schweil3gerats werden
spannungslos geschaltet.

Der Lichtbogen wird geztindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
Bei normaler Schweilgeschwindigkeit die Brennertaste driicken und sofort loslassen, um auf
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12.6

den zweiten Schweil3strom umzuschalten.

Der Knopf darf nicht langer als 0.3 Sek gedriickt gehalten werden, da sonst die Absenkphase
eingeleitet wird.

Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten Schweil3strom zurtickkehren.

. Die Taste driicken (3T) und gedriickt halten, um den Absenkvorgang einzuleiten.

Der Gasfluss halt bis zum Loslassen des Brennerdruckknopfs an.

. Die Brennertaste loslassen (4T), um die Gasnachstrémung einzuleiten.

2T - 3-STUFIGES METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN (START- UND ENDSTROM)

Den Brenner in die Néhe des zu schweiRenden Werkstlicks bringen.

Brennertaste driicken (1T).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit
zugefihrt. Wenn nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet
wird, wird der weitere Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgange des Schweil3gerats werden
spannungslos geschaltet.

Der Schweildlichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf das erste
Schweil3niveau um (Hot Start), das als Prozentanteil der normalen Schweil3geschwindigkeit
festgelegt ist.

Der Startstrom begiinstigt die Erzeugung eines Schweil3bads. So ist es beispielsweise sinnvoll,
beim Schweilen von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

Das Hot Start-Niveau besteht wahrend der in Sekunden vorgebbaren Startzeit, danach erfolgt
der Ubergang auf den normalen Geschwindigkeitswert fiir das Schweil3en mittels eines
Startanstiegs, der in Sekunden vorgegeben werden kann.

. Taste loslassen (2T), um in die dritte Stufe der SchweiRung (Krater fiillen) zu gelangen, welche

als Anteil der normalen Schwei3geschwindigkeit vorgegeben wird.

Der Ubergang von der SchweiR3stufe zur Kraterstufe erfolgt mittels des ,Krateranstiegs®, dessen
Dauer in Sekunden vorgebbar ist.

Diese 3. Stufe dient zum Fillen des Endkraters. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweil3en von Aluminium einen Wert von 80 % einzustellen.

Die Stufe ,Kraterflllen“ dauert fir die ,Kraterzeit* an, welche in Sekunden vorgebbar ist. Danach
wird der Schweil3vorgang beendet und die Gasnachstrémung ausgefihrt.

2T SPOT - 3-STUFIGES METALL-SCHUTZGAS-PUNKTSCHWEISSEN (START- UND
ENDSTROM)

Der Schweil3prozess ist der gleiche wie bei Sonder 2T mit dem Unterschied, dass der
Schweifldvorgang fur die mit dem Parameter ,Spotzeit* vorgegebene Zeit mit dem vorgegebenen
Strom weitergefihrt wird.

Der Abschluss des Schweil3vorgangs erfolgt wie bei Sonder 2T.

12.7

1.
2.
©

4T SPOT - 3-STUFIGES METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN (START- UND
ENDSTROM)

Den Brenner in die Néhe des zu schweiRenden Werkstlicks bringen.

Brennertaste driicken (1T).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit
zugefiihrt. Wenn nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet
wird, wird der weitere Drahtvorschub gesperrt, und die Ausgange des Schweil3gerats werden
spannungslos geschaltet.

Der Schweililichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf die erste
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12.8

1.

Schweil3stufe um (Hot Start), die als Prozentanteil der normalen Schwei3geschwindigkeit
festgelegt ist.

Der Startstrom begiinstigt die Erzeugung eines Schweil3bads. So ist es beispielsweise sinnvoll,
beim Schweil3en von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

. Brennertaste loslassen (2T), um auf die normale Schwei3geschwindigkeit umzuschalten. Der

Ubergang auf den normalen Geschwindigkeitswert fiir das SchweiRen erfolgt mittels eines
Startanstiegs, der in Sekunden vorgegeben werden kann.

. Die Taste ein zweites Mal driicken (3T), um in die dritte Phase der Schweil3ung (Kraterfullen) zu

gelangen, welche als Anteil der normalen Schweil3geschwindigkeit vorgegeben wird.

Der Ubergang vom Schwei3niveau auf das Kraterniveau erfolgt mittels des ,Krateranstiegs®,
dessen Dauer in Sekunden vorgebbar ist.

Diese 3. Stufe dient zum Fillen des Endkraters. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweil3en von Aluminium einen Wert von 80 % einzustellen.

. Die Brennertaste (4T) ein zweites Mal loslassen, um die Schweil3ung abzuschliel3en und die

Gasnachstromung auszufiihren.
MIG/MAG-SCHWEISSEN (4T) B-LEVEL (3 STUFEN)

Der Schweil3prozess ist der gleiche wie bei 4T mit 3 Stufen. Es wird lediglich, wenn der
Brennerdruckknopf wahrend der normalen Schwei3geschwindigkeit gedriickt und sofort wieder
losgelassen wird, auf den zweiten Schweil3strom umgeschaltet.

Die Taste darf nicht langer als 0,3 Sekunden gedriickt gehalten werden, da sonst die
Absenkphase eingeleitet wird.

Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten Schweifl3strom zurtickkehren.
Brennertaste dricken (3T) und gedrickt halten, um die Kraterfillung einzuleiten.

® AbschlieBen des SchweilRvorgangs erfolgt wie bei 4T (3 Stufen).
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13 AKTIVIERUNG DER PARAMETER

Die Schweil3parameter stehen je nach eingestelltem SchweiRverfahren und Verfahrensablauf zur
Verflgung.

Die Verfligbarkeit einiger Werte ist nach dem vorherigem Aktivieren oder Einstellen anderer
Parameter oder Funktionen des Gerats mdglich.

Die Tabelle zeigt, welche Einstellungen vorzunehmen sind, um einzelne Werte zu aktivieren.

v . immer verflugbar
1. verfugbar wenn eine der PF-Kurven eingestellt wird (Beispiel: SG2/SG3 PF)
2: verfiigbar wenn eine der PR-Kurven eingestellt wird (Beispiel: SG2/SG3 PR)

Tab. 5 - Aktivierung der Parameter

BETRIIi)BSART fﬁ fﬁ f@ f@
EBIlENE FUNKTICEISWEISE é] é]ﬁ é] é]ﬁ F\__‘b é] é]ﬁ F\__‘b é] é]ﬁ F\__‘b
EINSTELLWERT
|
Lichtbogenkorrektur (Spannung) v v v v v v v v v
(Orahigeschwindigker) ] T

Lichtbogenkorrektur mit Power Root 2 2 2
1. Drossel v v
2. Drossel v v v
2. PR Start 2 2 2
2. Lichtbog.Dyn. v v v v v v
2. Gasvorstr. v v v v v v v v v v v
2. Soft Start v v v v v v v v v v v
2. Rueckbrand v v v v v v v v v v v
2. Gasnachstr. v v v v v v v v v v v
2. Power Focus 1 1 1
2. PunktschweiBzeit v v v v
2. B-Level v v v v v v
2. Startstrom v v v
2. Start time v v v
2. Endstrom v v v
2. Zeitrampe 1 v v v
2. Zeitrampe 2 v v v
2. Crater time v v v
2. 2puls Freq. v v v
2. 2puls Bereich v v v
2. Tastverh. 11 v v v
2. Lichtbg.Kor.2 v v v
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13.1 EINSTELLWERTE FUR DAS SCHWEISSEN

* SCHWEISSSTROM
o Wert des Stroms beim anliegenden Schweif3en.

* HOT-START
o Diese Funktion vereinfacht das Ziinden der Elektrode.
- Folgen einer Werterhéhung:
» Leichteres Ziinden.
» stérkere Spritzerneigung zu Beginn.
» gréRere Zindflache.
- Folgen einer Wertverringerung:
» schwierigeres Ziinden.
» geringere Spritzerneigung zu Beginn.
» geringere Ziundflache.

* ARC-FORCE
o Dieser Einstellwert verringert die Klebeneigung der Elektrode wahrend des Schweil3ens.
- Folgen einer Werterhéhung:
» FlieBvermdgen in der Schweil3naht.
« Stabilitat des Lichtbogens.
» Verbesserter Einbrand der Elektrode.
» starkere Spritzerneigung.
- Folgen einer Wertverringerung:
« Lichtbogen erlischt leichter.
e geringere Spritzerneigung.

* VRD
o Dieser Einstellwert reduziert die vorhandene Spannung zwischen den Schweil3stromabgriffen,
wenn nicht geschweif3t wird.

Beim Ziinden des Lichtbogens ist wie folgt vorzugehen:
- Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze berthren.
- Die Elektrode anheben.
Die Spannung wird fiir einige Sekunden freigegeben.
- Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze bertihren.
Der Lichtbogen zlindet.

* STROMABSENKZEIT
o Die Zeit, wahrend der der Strom rampenférmig vom Schweil3strom auf den Endstrom absinkt.

* | ENDE
o Beim Schweillen mit Zusatzwerkstoff beglinstigt diese Funktion ein gleichmafigeres Absenken
am Ende der Naht, und somit die Mdglichkeit den Endkrater aufzufillen. Wird die Brennertaste
wahrend des Absenkens gehalten, bleibt der Endstrom so lange bestehen, bis der Knopf
losgelassen wird. Mit dieser Funktion kann der Endkrater geschlossen werden. Nach dem
Loslassen der Brennertaste erfolgt das Gasnhachstromen.

* LICHTBOGENKORREKTUR (SPANNUNG)

o Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MAG / MAG
Pulsbetrieb, wéhrend er bei doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Spannung des
hohen Stroms steuert.

o Der Standardwert flr StumpfstéRe in Wannen- oder Horizontalposition ist 0,0 V.
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- HINWEIS: Ein Wert >0 fihrt zur Verlangerung des Lichtbogens, wahrend ein Wert <0 einen
kirzeren Lichtbogen nach sich zieht.

* LICHTBOGENKORREKTUR (DRAHTGESCHWINDIGKEIT)

o Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Drahtférdergeschwindigkeit beim
MAG / MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei doppelt gepulstem MIG/MAG die Korrektur der
Drahtférdergeschwindigkeit des hohen Stroms steuert.

o Der Standardwert flr StumpfstéRe in Wannen- oder Horizontalposition ist 0,0 V.

- HINWEIS: Ein Wert <0 fuhrt zur Verlangerung des Lichtbogens, wéhrend ein Wert >0 einen
kirzeren Lichtbogen nach sich zieht.

* LICHTBOGENKORREKTUR MIT POWER ROOT
o Der Wert korrigiert die Lichtbogendynamik im POWER ROOT-Prozess.
o Der Standardwert ist 0.
- HINWEIS: Ein Wert > 0 fuhrt zu einer .weicheren* Schweilnaht, ein Wert < 0 zu einer .harteren”
Schweil3naht.

 DROSSEL (Metall-Schutzgasschweif3en von Hand)
- Folgen einer Werterhéhung:
-Weicherer” Lichtbogen.
» Weniger Spritzerbildung.
» Schlechtere Ziindung.
- Folgen einer Wertverringerung:
» Harterer” Lichtbogen.
» Vermehrte Spritzerbildung.
e Bessere Zindung.

* DROSSEL
o Der Wert SYN=100 gibt die vom Hersteller gewahlte synergische Drossel an.
o WICHTIGER HINWEIS: Dieser Drosselwert entspricht nicht der aquivalenten Zabhl, die bei MIG/
MAG -Handschweil3en vorgegebenen wird.
- Folgen einer Werterhéhung:
-Weicherer” Lichtbogen.
» Weniger Spritzerbildung.
» Schlechtere Ziindung.
- Folgen einer Wertverringerung:
» Harterer” Lichtbogen.
» Vermehrte Spritzerbildung.
e Bessere Zindung.

* PR START
o Der Wert SYN=100 gibt die vom Hersteller gewahlte synergische Drossel an.
o WICHTIGER HINWEIS: Diese Induktanz entspricht Power Root-Kurve als Start.
- Folgen einer Werterhéhung:
» Schlechtere Ziindung.
- Folgen einer Wertverringerung:
e Bessere Zindung.

* LICHTBOG.DYN.
o Beim synergisch gepulsten SchweiRen wirkt dieser Parameter direkt auf die Gré3e der

SchweilZimpulse ein.
o Der Wert SYN=100 gibt den vom Hersteller gewahlten Wert der Synergie an.
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- WICHTIGER HINWEIS: Diesen Parameter so wenig wie mdglich verandern. Zum Korrigieren
der Synergie wird empfohlen, die Korrektur des Lichtbogens iiber den Spannungswert
durchzufiihren. Dieser Parameter kann sinnvoll sein, wenn das verwendete Material oder Gas
sich von dem der Synergiekurve zugrunde liegenden unterscheidet.

o Wenn ein von SYN abweichender Wert eingegeben wird, bleibt dieser Wert gespeichert und fest
eingestellt.

- Folgen einer Werterh6hung:

» HeilRere Schweil3naht.

- Folgen einer Wertverringerung:

» Kaltere Schweil3naht.

* GASVORSTR.
o Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.
- ACHTUNG: Wenn zu lang, wird der Schweil3prozess gebremst. Soweit im Einzelfall nicht
anders erforderlich, wird der Wert generell auf 0.0 Sek bzw. sehr niedrig gehalten.
- Folgen einer Werterhéhung:
» Hierdurch wird eine Schutzglocke erzeugt, die Unreinheiten am Beginn der Schweif3naht
verhindert.

* SOFT START (Metall-Schutzgasschweil3en von Hand)
o SOFT START ist die Geschwindigkeit des Drahtanschleichens an das Werkstick.
o Der Wert wird als Anteil der Sollgeschwindigkeit ausgedriickt.
- Folgen einer Wertverringerung:
» Der Nahtansatz der Schwei3naht wird ,weicher*.
- Folgen einer Werterhéhung:
» Der Beginn der Schweil3ung kann schwierig werden.

* SOFT START

o Der Wert SOFT START IST DIE GESCHWINDIGKEIT DES DRAHTANSCHLEICHENS AN DAS
WERKSTUCK.

o Der Wert wird als Anteil der Sollgeschwindigkeit ausgedrtickt.

o Beim synergischen Schweil3en verandert sich der optimale Wert fir SOFTSTART
(angegebenen als SYN) im allgemeinen mit der Veranderung der Synergieparameter.

o Wenn beim synergischen Schweil3en der Wert SOFTSTART = SYN gewahlt wird, wird dem
Schweil3gerat beim Variieren der Hauptparameter immer der optimale SOFTSTART Wert
vorgegeben.

o Wenn ein von SYN abweichender Wert eingegeben wird, bleibt dieser Wert gespeichert und fest
eingestellt.

- Folgen einer Wertverringerung:

* Der Nahtansatz der Schwei3naht wird ,weicher.

- Folgen einer Werterhéhung:

» Der Beginn der Schweil3ung kann schwierig werden.

* RUECKBRAND (Metall-Schutzgasschweil3en von Hand)
o Der Wert Drahtriickbrand steht in Verbindung mit der freien Drahtlange, nach beenden des
Schweil3ens.
- Folgen einer Werterh6hung:
» Draht dichter am Stromkontaktrohr.
- Folgen einer Wertverringerung:
» Draht steht weiter aus dem Stromkontaktrohr.
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* RUECKBRAND

o Der Wert des DRAHTRUCKBRANDS STEHT IN VERBINDUNG MIT DER FREIEN DRAHTLANGE, NACH
BEENDEN DES SCHWEISSENS.

o Beim synergischen Schweil3en verandert sich der optimale Wert fir RUECKBRAND
(angegebenen als SYN) im allgemeinen mit der Veranderung der Synergieparameter.

o Wenn beim synergischen SchweiRen der Wert RUECKBRAND = SYN gewahlt wird, wird dem
Schweil3gerat beim Variieren der Hauptparameter immer der optimale RUECKBRAND Wert
vorgegeben.

o Wenn ein von SYN abweichender Wert eingegeben wird, bleibt dieser Wert gespeichert und fest
eingestellt.

- Folgen einer Werterhéhung:

» Draht dichter am Stromkontaktrohr.

- Folgen einer Wertverringerung:

» Draht steht weiter aus dem Stromkontaktrohr.

* GASNACHSTR.
o Zeit, in der das Schutzgas nach dem Abschalten des Schweil3lichtbogens nachstromt.
o Beim SchweilRen mit hohen Stromen oder mit leicht oxidierenden Materialien ist dies sinnvoll,
um das Abkuhlen des Schweil3bads in Schutzatmosphare zu beglinstigen.
o Bei Fehlen besonderer Notwendigkeit wird der Wert im allgemeinen gering gehalten .
- Folgen einer Werterhéhung:
» Geringere Oxydation (h6here Nahtqualitét).
» Hoherer Gasverbrauch.
- Folgen einer Wertverringerung:
» Geringerer Gasverbrauch.
» Oxidation der Spitze (schlechteres Ziinden).

* POWER FOCUS
o Mit dem Parameter wird die Konzentration des Lichtbogens eingestellt und damit die ins
Werkstiick eingetragene Energie vermehrt oder vermindert.
- Folgen einer Werterhéhung:
» Konzentration des Schweil3lichtbogens.
» Verstarkung des Einbrands.

* PUNKTSCHWEISSZEIT

o Das Drucken der Brennertaste erhalt den SchweiYlichtbogen fir die mit diesem Einstellwert
vorgegebene Zeit aufrecht.

o Durch erneutes Driicken der Brennertaste wird der Schweil3vorgang wieder aufgenommen.

o Es ist nicht mdglich, den Schweil3prozess nach dem Starten noch abzubrechen.

o Zundet der Lichtbogen nach Betétigung der Brennertaste nicht innerhalb von 10 Sekunden, wird
der Prozess abgebrochen.

o Wahrend des SchweiRprozesses ist es moglich, die Schweillparameter zu dndern.

* B-LEVEL

o Der Parameter schaltet eine besondere Funktionsweise der Brennertaste ein.

o Schnelles Driicken und Loslassen der Brennertaste wahrend des Schweil3ens (in 2T) schaltet
von der Hauptstromstarke auf eine Hilfsstromstarke um.

o Durch Driicken und erneutes Loslassen wird von der Hilfsstromstérke auf die Hauptstromstéarke
zurlickgeschaltet. Dieses Umschalten kann je nach Bedarf mehrfach erfolgen.

o Um den SchweilRzyklus abzuschliel3en (3T), die Brennertaste langer gedriickt halten. Beim
Loslassen wird der SchweiRvorgang abgeschlossen (4T).
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* STARTSTROM
« Start im 3-stufigen Betrieb (Start-/Endstrom)
o Der Parameter regelt die Drahtférdergeschwindigkeit der 1.Stufe als Anteilswert der
Drahtférdergeschwindigkeit fir das Schweil3en (2. Stufe).
o Die Zeit wird dadurch bestimmt, wie lange der Bediener den Brennerdruckknopf wahrend der
dritten Stufe gedrtckt halt.
o Dies ist sinnvoll, wenn die SchweiZnaht mit einem héheren Warmeeintrag begonnen werden
soll.
o Hoéhere Werte (Beispiel 130 %) sind im allgemeinen hilfreich, bei Aluminiumlegierungen, um
schneller ein Schweil3bad zu erzeugen.

* ENDSTROM
* Krater im 3-stufigen Betrieb
o Der Parameter regelt die Drahtférdergeschwindigkeit der 3.Stufe als Anteilswert der
Drahtférdergeschwindigkeit fir das Schweil3en (2. Stufe).
o Die Zeit wird dadurch bestimmt, wie lange der Bediener den Brennerdruckknopf wahrend der
dritten Stufe gedrtckt halt.
o Dies ist sinnvoll, um die Schweif3naht mit einem niedrigeren Warmeeintrag zu beenden.
o Diese Funktion ist im allgemeinen Hilfreich, wenn ein Endkrater geschlossen werden muss.
- Folgen einer Wertverringerung:
» Der entstehende Krater der SchweilRung wird aufgefiillt (crater filler).

* RAMPA 3LIV 1
» Anfanglicher Anstieg im 3-Stufen-Betrieb
o Der Parameter stellt die Anstiegszeit des Ubergangs zwischen dem HOT START-Niveau und
dem Schweil3niveau ein.
o Der Sollwert wird entsprechend den spezifischen Anforderungen des Schweiliers gewahlt.
o Fur die Uberwiegende Mehrheit der Anwendungen liegen die Werte zwischen 0.5 Sek und
1.0 Sek.

* RAMPA 3LIV 2
* Endanstieg im 3-Stufen-Betrieb
o Der Parameter stellt die Anstiegszeit der Ubergangsrampe zwischen dem SchweiRstromniveau
und dem Niveau zum Fullen des Kraters ein.
o Der Sollwert wird entsprechend den spezifischen Anforderungen des Schweiliers gewahlt.
o Fur die Uberwiegende Mehrheit der Anwendungen liegen die Werte zwischen 0.5 Sek und
1.0 Sek.

* 2PULS FREQ.
» Doppelpuls-Frequenz
o Dieser Parameter regelt die Frequenz, mit der sich die beiden mit dem Parameter 2PULS
BEREICH eingestellten Drahtférdergeschwindigkeiten.
o Der Sollwert wird entsprechend den spezifischen Anforderungen des Schweiliers gewahlt.
o Die besten Ergebnisse ergeben sich mit Frequenzen zwischen 1,5 Hz.

* 2PULS BEREICH
» Bereich der doppelten Pulsung
o Der Parameter regelt die Differenz der beiden Drahtgeschwindigkeiten (schnell und langsam),
die beim doppelten Pulsen verwendet werden und sich mit der durch den Parameter 2PULS
FREQ. festgelegten Frequenz abwechseln.
o Mit zunehmender Erhéhung kann die Lichtbogenstabilitat negativ beeinflusst werden.
o Der Wert wird als %-Wert der eingestellten Drahtgeschwindigkeit angezeigt und bestimmt die
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Werte flr langsamen und schnellen Drahtvorschub nach der folgenden Formel:

o Hohe Drahtgeschwindigkeit = Drahtgeschwindigkeit (D1) + [Drahtgeschwindigkeit (D1)*2PULS
BEREICH]/2

o Niedrige Drahtgeschwindigkeit = Drahtgeschwindigkeit (D1) - [Drahtgeschwindigkeit
(D1)*2PULS BEREICH]/2

o Beispiel: Wenn an der Hauptregelung (mittlere Geschwindigkeit im Display D1) 5 m/
min und fur ,2PULS BEREICH" 40 % (im Display D4) vorgegebenen werden, variiert die
Drahtgeschwindigkeit zwischen 4 m/min (langsam) und 6 m/min (schnell).

A Drahtgeschwindigkeit (m/min)

10+
94
8+ 2puls Freq.

Hohe Geschwindigkeit 6 — 1

Mittlere Geschwindigkeit 5 === ===|-==-|----

Niedrige Geschwindigkeit 4 4-

34 i
21
14

Tastverh. |11

1 1 1 1 1 »
1 1 1 [l

1
1 2 3 4 5 6 Minute

* 2PULS CYCLE.

 Tastverhdltnis des Doppelpulses
o Der Parameter regelt den Zeitanteil der hohen Drahtvorschubgeschwindigkeit.
o Der Wert wird als %-Wert der Pulsfrequenz ausgedruickt.

* LICHTBG.KOR.2
» Lichtbogenkorrektur 2 Doppelpuls
o Dieser Parameter regelt die Lichtbogenlange der niedrigen Drahtvorschubgeschwindigkeit.
- HINWEIS: Ein Wert >0 fuhrt zur Verlédngerung des Lichtbogens, wahrend ein Wert <0 einen
kirzeren Lichtbogen nach sich zieht.

* LICHTBG.KOR.2
» Drahtgeschwindigkeit 2 der doppelten Pulsung
o Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der niedrigen Drahtgeschwindigkeit bei
doppelter Pulsung.
- HINWEIS: Ein Wert <0 fuhrt zur Verlédngerung des Lichtbogens, wahrend ein Wert >0 einen
kirzeren Lichtbogen nach sich zieht.
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14 EIGENSCHAFTEN DER STUFEN IM MENU

14.1 1. EBENE

Das Meni enthélt die Vorgaben fiir die wichtigsten Sollwerte der Parameter (oder Synergieparameter)
zum Schweil3en je nach gewéhltem Schweil3prozess.

Kirzel fur den gewahlten
Schweil3prozess.

SYN: Dieses Kirzel gibt an, dass die Regelung der Parameter synergisch erfolgt.
MAN: Dieses Kiurzel gibt an, dass die Regelung der Parameter von Hand erfolgt.

v

MAT: Dieser Parameter
gibt den zum Schweil3en
verwendeten Drahttyp vor.

@: Dieser Parameter gibt den
zum Schweil3en verwendeten
Drahtdurchmesser vor.

GAS: Dieser Parameter
gibt das zum Schweil3en
verwendete Gas vor.

KURZ-/SPRUEHLB. TO1
MAT = SG2/SG3 @:1.2 d
GAS: |80% Ar / 20% CO2 R4 e—
JOB: |FE55 MARIO K1

Name des geladenen Jobs.

14.2 2. EBENE

Wenn die Anzeige ,,=2" zeigt ist es mdglich,
den Wert des Parameters zu verandern.

Der Wert wird automatisch gespeichert.
Nach dem Drucken des Brennerdruckknopfs
oder nach 10 Sek Inaktivitat schaltet die
Anzeige um auf ,:“.

Um die Parametereinstellung zu aktivieren,
eine der folgenden Tasten driicken:

R: Art der aktivierten
Fernsteuerung.

Wenn keine Fernsteuerung
aktiviert ist, erscheint keine
Anzeige.

K: Art der aktivierten Sperre.
Wenn keine Sperre aktiviert ist,
erscheint keine Anzeige.

Das Meni zeigt fur jede Prozessauswahl die ,sekundaren” Schweil3parameter, die gegenuber ihren
synergischen Werten modifiziert werden kdonnen.
Wenn innerhalb eines Prozesses Drahttyp, Gas oder Drahtdurchmesser verandert werden, werden
die Parameter der zweiten Ebene auf ihre Standardwerte zurlickgesetzt.
Die veranderten Parameter bleiben fir diese Prozessauswahl gespeichert (MIG/MAG
-Handschweil3en, synergisch, synergisch gepulst, synergisch doppelt gepulst).

Um die eingegebenen Anderungen zu speichern und wieder aufrufen zu kénnen, muss die
Speicherung mit der Speicherprozedur fir Jobs durchgefihrt werden.

Wenn nicht die Anzeige DEFAULT, sondern die Anzeige
SYN erscheint, bedeutet das, dass sich der Wert auf der

N\

Grundlage der gewahlten synergischen Kurve verandert. | Pfeilcursor. |
\ /
| Mentiebene ~EBENE 2 \ / X1y
|Gewéhlter Parameter. I__> (;ASVORSTR%‘UNG 0.0s
Mindestwert (MIN), Hochstwert — — —— p—
(MAX) und Werksvoreinstellung MIN DEFAULT MAX
(DEFAULT) des gewahlten >
Parameters. 0.0s 0.0s 10.0s

x = Nummer der gegenwartig
angezeigten Maske im Men(.

y = Gesamtzahl der Masken im
Mend.

Sollwert.
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14.3 3. EBENE

Das Meni enthalt selten veranderte Werte, die bei der ersten Inbetriebnahme des Gerates
einzustellen sind.

Die veranderten Parameter bleiben bis zu einer neuerlichen Anderung oder Riicksetzen (RESET) des
Gerats gespeichert.

§ "10 SETUP (WERKSEINSTELLUNGEN)".

Menliebene }—» <
| SET UP x1y x = Nummer der gegenwartig
angezeigten Maske im Men(.
y = Gesamtzahl der Masken im
|Gewahlter Parameter. }—» KUEHLERTYP Mend.
ON 4—{ Sollwert.

15 EINSTELLUNGEN FUR DAS SCHWEISSEN

15.1 AUSWAHL DER SCHWEISSKURVEN

KURZ-/SPRUEHLB.

MAT = SG2/SG3 @:1.2
GAS: 80% Ar /20% CO2 R4
JOB: FE55 MARIO K1

o Parameter MAT mit den Tasten S3 /A und s4 V anwahlen.
- Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.

o Parameter @ mit den Tasten 53 £\ und 54 V anwahlen.
- Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.

o Parameter GAS mit den Tasten S3 /A und s4 V anwahlen.
- Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
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15.1.1 Sonderkurven: HIGH SPEED, POWER FOCUS und POWER ROOT

Es missen keine besonderen Malknahmen getroffen werden, um diese Kurven zu aktivieren. Die
Sonderkurven erscheinen zusammen mit den Standardkurven in der Liste.

HIGH SPEED KURVEN: Die Kurven stehen bei Generatoren der Baureihe HSL fir die
Schweil3verfahren MIG/MAG GEPULST und MIG/MAG DOPPELT GEPULST zur Verfligung.
Gepulst HS ist eine spezielle Funktion fur das Schweil3verfahren MIG/MAG gepulst, die sich durch
einen sehr kurzen, kraftigen und durch den Schweil3er LEICHT steuerbaren Lichtbogen auszeichnet.
Denn im Vergleich mit anderen Schweil3systemen mit hoher Materialausbringung bietet Gepulst HS
dem Schweil3er einen komfortabel steuerbaren Lichtbogen, ohne die Beanspruchung zu erhéhen.

Sie unterscheiden sich von den anderen Standardkurven dahingehend, dass nach dem Bezug auf
das Schweil3drahtmaterial die Abkirzung HS erscheint.

Beispiel:

GEPULST

MAT =» SG2/SG3 HS @:1.2

GAS: 80% Ar /20% CO2 R4

JOB: FE55 MARIO K1

POWER FOCUS KURVEN: Diese Kurven stehen bei Generatoren der Baureihe HSL fir das
Schweil3verfahren MIG/IMAG SHORT SPRAY SYNERGISCH zur Verflgung.

Die Unterschiede zwischen einem MIG/MAG-Standard-Lichtbogen und einem Power Focus-
Lichtbogen sind dessen Konzentration und Druck. Die Konzentration des POWER FOCUS-
Lichtbogens ermoglicht eine Fokussierung der hohen Temperatur des Lichtbogens im zentralen
Bereich der Materialausbringung, so dass ein Uberhitzen an den Seiten der SchweiRnaht vermieden
wird. Die Warmeeinflusszone ist beim Power Focus-Lichtbogen kleiner.

Sie unterscheiden sich von den anderen Standardkurven dahingehend, dass nach dem Bezug auf
das SchweilRdrahtmaterial die Abklirzung PF erscheint.

Beispiel:

KURZ-/SPRUEHLB.

MAT =» SG2/SG3 PF @:1.2

GAS: 80% Ar / 20% CO2 R4

JOB: FES55 MARIO K1
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POWER ROOT KURVEN: Die Kurven stehen fur die Verfahren MIG/IMAG SHORT SPRAY
SYNERGISCH zur Verfligung.

Power Root ist ein optimiertes Kurzlichtbogen-Verfahren mit Kaltdraht-Tropfentibergang. Power Root
ermdglicht eine sehr hohe Qualitéat bei den Wurzellagen.

Sie unterscheiden sich von den anderen Standardkurven dahingehend, dass nach dem Bezug auf
das SchweiRdrahtmaterial die Abkirzung PR erscheint.

Beispiel:

KURZ-/SPRUEHLB.

MAT =» SG2/SG3 PR @:1.2

GAS: 80% Ar /20% CO2 R4

JOB: FE55 MARIO K1
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15.2 MIG/IMAG-HANDSCHWEISSEN

Die Schweil3art ist ,,Kurz- / Sprihlichtbogen®.
Die Regelung der Hauptparameter der Schweil3ung (Drahtgeschwindigkeit und Spannung) bleibt
vollstdndig dem Bediener Uberlassen. Er muss den optimalen Arbeitspunkt fir die gewiinschte

Schweifung finden.

EINSTELLUNG

L4z E1 D1

T~

©i

ANWAHL

®

ANWAHL

[ o I o |
&8 &

@ [Q Menu

D3

EINSTELLUNG

s2 (=@
=

@s:-s@

Mittels dieser Taste ist das folgende SchweiRverfahren auszuwéahlen:

METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN KONVENTIONELL

Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fur den Brennerdruckknopf wéahlen:

2-TAKT
ﬂ 2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den Parameter
LPUNKTSCHWEISSZEIT" ein anderer Wert als ,OFF* eingestellt ist.
) 4-TAKT
Tab. 6 - Wichtigste Sollwerte und Anzeigen bei MIG/IMAG-HANDSCHWEISSEN
DISPLAY D1 DISPLAY D2 DISPLAY D3
zeigt den SF’"W.erF der . Zeigt den Sollwert der
Drahtgeschwindigkeit in m/min, . .. o w
Wertvorgaben i . Schweif3spannung, der verandert Zeigt “---".
der verandert werden kann mit . )
. werden kann mit dem Encoder: (E2).
dem Encoder: (E1).
. Zeigt den mittleren beim Zeigt die mittlere beim Schweil3en ok
Schweil3en ; Zeigt “---".
Schweif3en gemessenen Strom. gemessene Spannung.
Funktion HOLD . . . S .
(bei Ende der Zeigt den mittleren bei der letzten Zeigt die mittlere bei der letzten Zeigt “---*.

Schweil3ung)

Schweildung gemessenen Strom.

Schweiflung gemessene Spannung.
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15.2.1 Vorgabe der Parameter fur MIG/IMAG-Handschweil3en (1. Ebene): Regelung der

Drossel

o Mit Encoder E3 @den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

IND: Der Parameter gestattet das
elektronische Regeln der SchweilRinduktanz
im Hauptmenda.

KURZ-/SPRUEHLB.
IND =»100

Y

15.2.2 Vorgabe der Parameter fur MIG/IMAG-Handschweil3en (1. Ebene)

©

o Mit Encoder E1 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tab. 7 - Werte in der 1. Mentiebene fir MIGIMAG-HANDSCHWEISSEN

EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
8 1.5 m/min 5.0 m/min 22.0 m/min
DRAHTGESCHWINDIGKEIT

15.2.3 Vorgabe der Parameter fur MIG/IMAG-Handschweil3en (2. EBENE)

©

o Die Taste S7 drtcken, um in die 2. Meniiebene zu gelangen.

®

o Liste der zu andernden Parameter durch Dricken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

o Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tab. 8 - Werte in der 2. Mentiebene fir MIG/IMAG-HANDSCHWEISSEN

FUNKTIONSWEISE EINSTELLWERT MIN STANDARD | MAX ANMERKUNGEN
DROSSEL (Zeile1/6) | 1 100 200
GASVORSTROMUNG | (Zeile 2/6) | 0.0s 0.0s 10.0s
&7 SOFT START (zZeile 3/6) 1% 35 % 100 %
RUECKBRAND (Zeile 4/6) 1% 25 % 200 %
2-TAKT
2- TAKT GASNACHSTROM (Zeile 5/6) | 0.0s 10s 10.0s
PUNKTSCHWEISSEN Der Wert des
PUNKTSCHWEISSZEIT | (Zeile 6/6) | 0.1s OFF 2505 | Parameters wird far
jedes SchweilRverfahren
gespeichert.
DROSSEL (zeile1/5) | 1 100 200
” GASVORSTROMUNG | (Zeile 2/5) | 0.0s 0.0s 10.0 s
ﬂ SOFT START (Zeile 3/5) 1% 35 % 100 %
4-TAKT :
RUECKBRAND (zeile 4/5) 1% 25% 200 %
GASNACHSTROM (Zeile 5/5) | 0.0s 1.0s 10.0s
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15.3 SYNERGISCHES MIG/MAG -SCHWEISSEN

Es sind die Schweil3daten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) vorzugeben, die im

Display D3 angezeigt werden, und einer der Schweil3parameter Drahtgeschwindigkeit, Strom oder
Materialstéarke, der im Display D1 angezeigt wird.

HINWEIS: Die Kurven fur synergisches Schweil3en wurden in Position PB (Horizontalposition) mit 10
mm freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner) realisiert.

Im allgemeinen wird die Drahtgeschwindigkeit (verbunden mit der Materialausbringung beim
Schweildvorgang) festgelegt und das Synergie-Schweil3gerat ermittelt dann automatisch die
geeignetste Schweil3spannung.

Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D3 angezeigt wird, kann mit dem Encoder E2 je nach
den Anforderungen geringfligig verandert werden.

Das Schweil3gerét regelt automatisch auch andere sinnvolle, sekundare Parameter fur die Qualitat
der Schweil3naht.
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S2 @ Mittels dieser Taste ist das folgende SchweiRverfahren auszuwahlen:
fﬁ METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN SYNERGISCH
S2 @ Diese Taste erneut driicken.
® Auf die erste Linie, nebenan der Schriftt SHORT/SPRAY wird die Schrift "SYN"gezeigt.

S3 @ Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fur den Brennerdruckknopf wéhlen:

2-TAKT

ﬂ 2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den Parameter
+LPUNKTSCHWEISSZEIT” ein anderer Wert als ,,OFF* eingestellt ist.
4-TAKT

/7 SONDER 4- TAKT (ZWEITSTROM): Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den Parameter ,B-LEVEL* ein
anderer Wert als ,,OFF" eingestellt ist.
2-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN
2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den

[ﬁ'-ﬁ;—. Parameter ,PUNKTSCHWEISSZEIT* ein anderer Wert als ,OFF* eingestellt ist. Wenn im 3-stufigen

Verfahren die Einstellung ,PUNKTSCHWEISSZEIT" aktiviert ist, bezeichnet sie diejenige Zeitdauer,
wahrend derer der Hauptstrom des Schweil3ens zur Verfiigung steht
4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN
SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fir den Parameter
.B-LEVEL" ein anderer Wert als ,,OFF" eingestellt ist.

Tab. 9 - Wichtigste Sollwerte und Anzeigen fiir MIG/IMAG SYNERGISCH
DISPLAY D1 DISPLAY D2
Zeigt den Sollwert der Schweil3spannung, der
verandert werden kann mit dem Encoder: (E2).
Zeigt den Hauptparameter der Synergie Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display
Wertvoraaben (Drahtgeschwindigkeit, Stromstérke, empfohlene | D2 angezeigt wird, kann mit dem Encoder E2 je
9 Starke ), der veréndert werden kann mit dem nach den Anforderungen geringfligig veréndert
Encoder: (E1). werden.
Dieser Parameter korrigiert die
Lichtbogendynamik im POWER ROOT-Prozess.
. Zeigt den mittleren beim SchweiRen gemessenen | Zeigt die mittlere beim Schwei3en gemessene
SchweilRen
Strom. Spannung.
F(ubr:ali(t;r:jsgé‘rlj Zeigt den mittleren bei der letzten SchweiRung Zeigt die mittlere bei der letzten Schweil3ung
. gemessenen Strom. gemessene Spannung.
SchweilBung)

15.3.1 Vorgabe der Parameter fur MIG/IMAG Synergisch (1. Ebene): Einstellen der

Synergiekurve

o Liste der zu andernden Parameter durch Dricken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

©

o Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

15.3.2 Vorgabe der Parameter fur MIG/MAG synergisch (1. Ebene)

©

o Die Taste S1 @drUcken, um die zu verandernden Vorgaben zu durchlaufen.
® Die LED fur die gewahlte Einstellung leuchtet auf.
® Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den folgenden Displays: D1
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@ o Mit Encoder E1 () den Wert des gewahiten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tab. 10 - Werte in der 1.Menuebene fur MIG/IMAG SYNERGISCH

EINSTELLWERT MIN | STANDARD | MAX
8 mlllriin m?r.v?in n?/zrﬁ(i)n Nach Verandern des im Display D1 angezeigten
DRAHTGESCHWINDIGKEIT Hauptwerts der Regelung wird in der Folge der
A Spannungswert flr die im Display D2 angezeigte
Syn Syn Syn Programmkurve angepasst.

SCHWEISSSTROM

Nach Verandern des im Display D1 angezeigten
Hauptwerts der Regelung wird in der Folge der

$ Spannungswert fiir die im Display D2 angezeigte
Syn Syn Syn Programmkurve angepasst .
DICKE Dies bezieht sich auf T-Sto3e mit Kehindhten und
mit gleicher Dicke. Nur als informativer Hinweis zu
verstehen.

Syn: Unter Synergie versteht man die einfache und schnelle Inbetriebnahme des Generators. Durch
diese Funktion wird die optimale Angleichung aller Schwei3parameter in allen Positionen garantiert,
wodurch die Benutzung deutlich vereinfacht wird.

Zu diesem Zweck wurden die synergetischen Kurven der haufigsten Schweil3drahtarten zu

Grunde gelegt; diese Kurven kdnnen jedoch so verandert werden, dass der Benutzer die jeweilige
Schweil3ung optimieren kann.

HINWEIS: Die Kurven flir synergisches SchweiRen wurden in Position PB (Horizontalposition) mit 10
mm freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstlick und Brenner) realisiert.

15.3.3 Vorgabe der Parameter fur MIG/MAG synergisch (2. Ebene)

® o Die Taste S7 druicken, um in die 2. Mentiebene zu gelangen.

o Liste der zu andernden Parameter durch Driicken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

© o Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tab. 11 - Werte in der 2.Meniebene fir MIG/IMAG SYNERGISCH

FUNKTIONSWEISE EINSTELLWERT MIN | STANDARD | MAX ANMERKUNGEN
DROSSEL (Zeile 1/7) 1 SYN 200
. Diese Einstellung gibt es
PR START (Zeile 1/7) 1 SYN 200 nur fir POWER ROOT.
GASVORSTROMUNG (Zeile 2/7) | 0.0s 00s 100s
ﬂ SOFT START (Zeile 3/7) 1% SYN 100 %
2-TAKT RUECKBRAND (Zeile 4/7) 1% SYN 200 %
GASNACHSTROM (Zeile5/7) | 0.0s 10s 100s
PUNKTg(-:rﬁ\Pj\;rEISSEN Der Wert des
PUNKTSCHWEISSZEIT| (zZeile 6/7) | 0.1s OFF 25,0 s | Parameters wird durch
jeden Schweimodus
gespeichert.
POWER FOCUS (Zeile 7/7) 10/000 SYN 100 %
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FUNKTIONSWEISE EINSTELLWERT MIN [STANDARD| MAX ANMERKUNGEN
DROSSEL (Zeile 1/7) 1 SYN 200
. Diese Einstellung gibt es
PR START (Zeile 1/7) 1 SYN 200 | “fir POWER ROOT
GASVORSTROMUNG | (Zeile2/7) | 0.0s 0.0s 10.0s
a7 SOFT START Zeile3i7) | 1% SYN 100 %
A4-TAKT RUECKBRAND (Zeile 47) | 1% SYN 200 %
GASNACHSTROM (Zeile 5/7) 0.0s 1.0s 10.0s
;JI'EAVKI;—L Der Wert des
B-LEVEL (Zeile 6/7) | 1% OFF 200 o | Parameters wird durch
jeden Schweimodus
gespeichert.
POWER FOCUS (Zeile 7/7) '%20 SYN 100 %
DROSSEL (Zeile 1/13) 1 SYN 200
. Diese Einstellung gibt es
PR START (Zeile 1/13) 1 SYN 200 | “fir POWER ROOT
GASVORSTROMUNG | (Zeile 2/13) | 0.0s 0.0s 10.0s
SOFT START (Zeile 3/13) | 1% SYN 100 %
e STARTSTROM (Zeile 4/13) | 10 % 130% | 200 %
4 STUFIGES START TIME (Zeile 5/13) | 0.0's 05s 10.0's
VORGEHEN ZEITRAMPE 1 (Zeile 6/13) | 0.1's 05s 10.0's
2 TAKT ZEITRAMPE 2 (Zeile 7/13) | 0.1s 05s 10.0's
ENDSTROM (Zeile 8/13) | 10 % 80 % 200 %
3-STUFIGES CRATER TIME (zeile 9/13) | 0.0s 05s 10.0s
VORGEHEN :
>-TAKT RUECKBRAND (Zeile 10/13) | 1% SYN 200 %
PUNKTSCHWEISSEN | GASNACHSTROM | (Zeile 11/13) | 0.0's 1.0s 10.0s
Der Wert des
PUNKTSCHWEISSZEIT | (zeile 12/13) | 0.1s | OFF | 25.0's |Farameters wird durch
jeden Schweimodus
gespeichert.
POWER FOCUS (Zeile 13/13) '10/000 SYN 100 %
DROSSEL (Zeile 1/11) 1 SYN 200
. Diese Einstellung gibt es
PR START (Zeile 1/11) 1 SYN 200 | “fir POWER ROOT
GASVORSTROMUNG | (Zeile 2/11) | 0.0's 0.0s 100's
e SOFT START (Zeile 3/11) | 1% SYN 100 %
STARTSTROM (Zeile 4/11) | 10 % 130% | 200 %
3-STUFIGES ,
VORGEHEN ZEITRAMPE 1 (Zeile 5/11) | 0.1s 05s 100's
A4-TAKT ZEITRAMPE 2 (Zeile 6/11) | 0.1s 05s 100's
ENDSTROM (Zeile 7/11) | 10 % 80 % 200 %
3-STUFIGES RUECKBRAND (Zeile 8/11) | 1% SYN | 200 %
VORGEHEN _
4-TAKT GASNACHSTROM (Zeile 9/11) | 0.0's 1.0s 10.0s
B-LEVEL Der Wert des
B-LEVEL (zeile 10/11) | 1% OFF | 200 o |Parameters wird durch
jeden Schweilmodus
gespeichert.
POWER FOCUS (zeile 11/11) | 200 SYN 100 %
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15.4 MIG/MAG -SCHWEISSEN SYNERGISCH GEPULST

Es sind die Schweil3daten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) vorzugeben, die im

Display D3 angezeigt werden, und einer der Schweil3parameter Drahtgeschwindigkeit, Strom oder
Materialstéarke, der im Display D1 angezeigt wird.

HINWEIS: Die Kurven fur synergisches Schweil3en wurden in Position PB (Horizontalposition) mit 10
mm freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner) realisiert.

Im allgemeinen wird die Drahtgeschwindigkeit (verbunden mit der Materialausbringung beim
Schweildvorgang) festgelegt und das Synergie-Schweil3gerat ermittelt dann automatisch die
geeignetste Schweil3spannung.

Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D2 angezeigt wird, kann mit dem Encoder E2 je nach
den Anforderungen geringfuigig verandert werden.

Das Schweil3gerét regelt automatisch auch andere sinnvolle, sekundare Parameter fur die Qualitat
der Schweil3naht.
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Mittels dieser Taste ist das folgende Schweilverfahren auszuwahlen:
METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN SYNERGISCH GEPULST

Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fir den Brennerdruckknopf wahlen:

2-TAKT

2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fir den Parameter
LPUNKTSCHWEISSZEIT” ein anderer Wert als ,OFF* eingestellt ist.

4-TAKT

SONDER 4- TAKT (ZWEITSTROM): Die Prozedur ist aktiv, wenn fur den Parameter ,B-LEVEL" ein
anderer Wert als ,,OFF" eingestellt ist.

2-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fir den
Parameter ,PUNKTSCHWEISSZEIT" ein anderer Wert als ,OFF* eingestellt ist. Wenn im 3-stufigen
Verfahren die Einstellung ,PUNKTSCHWEISSZEIT" aktiviert ist, bezeichnet sie diejenige Zeitdauer,
wahrend derer der Hauptstrom des Schweil3ens zur Verfiigung steht

4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fir den Parameter
.B-LEVEL" ein anderer Wert als ,OFF" eingestellt ist.

Tab. 12 - Wichtigste Sollwerte und Anzeigen fir MIG/IMAG SYNERGISCH GEPULST.

Schweilung)

DISPLAY D1 DISPLAY D2

Zeigt den Sollwert der Schweil3spannung, der

Zeigt den Hauptparameter der Synergie verandert werden kann mit dem Encoder: (E2).

Wertvorgaben (Drahtgeschwindigkeit, Stromstarke, empfohlene Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display
9 Starke ), der verandert werden kann mit dem D2 angezeigt wird, kann mit dem Encoder E2 je
Encoder: (E1). nach den Anforderungen geringfiigig verandert

werden.
. Zeigt den mittleren beim Schweil3en gemessenen | Zeigt die mittlere beim Schweil3en gemessene
Schweil3en
Strom. Spannung.
Funl_(tlon HOLD Zeigt den mittleren bei der letzten Schwei3ung Zeigt die mittlere bei der letzten Schweil3ung
(bei Ende der
gemessenen Strom. gemessene Spannung.

15.4.1 Vorgabe der Parameter fur MIG/MAG synergisch gepulst (1. Ebene): Einstellen
der Synergiekurve

o Liste der zu andernden Parameter durch Driicken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

© o Mit Encoder E3 @ den Wert des gewéhlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

15.4.2 Vorgabe der Parameter fur MIG/MAG synergisch gepulst (Ebene)

® Die

@ o Die Taste S1 @drUcken, um die zu verandernden Vorgaben zu durchlaufen.

LED fir die gewéahlte Einstellung leuchtet auf.

® Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den folgenden Displays: D1

@ o Mit Encoder E1 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.
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Tab. 13 - Werte in der 1.MenUebene fir MIG/MAG SYNERGISCH GEPULST

EINSTELLWERT MIN | STANDARD | MAX
8 ml/.riin m?r.r?in n?/zrﬁ?n Nach Verandern des im Display D1 angezeigten
DRAHTGESCHWINDIGKEIT Hauptwerts der Regelung wird in der Folge der
A Spannungswert fiir die im Display D2 angezeigte
Syn Syn Syn Programmkurve angepasst.

SCHWEISSSTROM

Nach Verandern des im Display D1 angezeigten
Hauptwerts der Regelung wird in der Folge der

% Spannungswert fiir die im Display D2 angezeigte
Syn Syn Syn Programmkurve angepasst .
DICKE Dies bezieht sich auf T-St6Re mit KehInahten und
mit gleicher Dicke. Nur als informativer Hinweis zu
verstehen.

Syn: Unter Synergie versteht man die einfache und schnelle Inbetriebnahme des Generators. Durch
diese Funktion wird die optimale Angleichung aller Schwei3parameter in allen Positionen garantiert,
wodurch die Benutzung deutlich vereinfacht wird.

Zu diesem Zweck wurden die synergetischen Kurven der haufigsten Schweil3drahtarten zu

Grunde gelegt; diese Kurven kdnnen jedoch so verandert werden, dass der Benutzer die jeweilige
Schweilung optimieren kann.

HINWEIS: Die Kurven fiur synergisches Schweil3en wurden in Position PB (Horizontalposition) mit 10
mm freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner) realisiert.

15.4.3Vorgabe der Parameter fur MIG/IMAG synergisch gepulst (2. Ebene)

® o Die Taste S7 driicken, um in die 2. Menuebene zu gelangen.

o Liste der zu andernden Parameter durch Driicken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

© o Mit Encoder E3 () den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tab. 14 - Werte in der 2.MenUebene fir MIG/IMAG SYNERGISCH GEPULST

FUNKTIONSWEISE EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX ANMERKUNGEN
LICHTBOG.DYN. (Zeile 1/6) 1 SYN 200
GASVORSTRO- .
MUNG (Zeile 2/6) 0.0s 00s 10.0s
ﬂ SOFT START (Zeile 3/6) 1% SYN 100 %
2-TAKT RUECKBRAND (Zeile 4/6) 1% SYN 200 %
2- TAKT GASNACH- Zeile 5/6 0.0s 1.0s 10.0's
PUNKTSCH- STROM ( ) ' ' '
WEISSEN Der Wert des
PUNKTSCH- . Parameters wird durch
WEISSZEIT (Zeile 6/6) 01s OFF 25.0 jeden Schweil3modus
gespeichert.
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FUNKTIONSWEISE EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX ANMERKUNGEN
LICHTBOG.DYN. (Zeile 1/6) 1 SYN 200
GASVORSTRO- .
MUNG (Zeile 2/6) 0.0s 0.0s 10.0s
Vi SOFTSTART | (zeile3/s) | 1% SYN 100 %
i 0, 0,
4-TAKT RUECKBRAND (Zeile 4/6) 1% SYN 200 %
SONDER 4-TAKT GASS'#'QC(:)T/I (Zeile 5/6) 0.0s 10s 10.0s
ZWEITSTROM
( ) Der Wert des
B-LEVEL (zeile 6/6) | 1% OFF 2000 | Parameters wird durch
jeden Schweil3modus
gespeichert.
LICHTBOG.DYN. (Zeile 1/12) 1 SYN 200
GASVORSTRO- .
MUNG (Zeile 2/12) 0.0s SYN 10.0s
SOFT START (Zeile 3/12) 1% SYN 100 %
STARTSTROM (Zeile 4/12) 10 % 130 % 200 %
START TIME (Zeile 5/12) | 0.0s 05s 10.0's
m ZEITRAMPE 1 (Zeile 6/12) 0.1s 05s 10.0s
3-STUFIGES VOR- ZEITRAMPE 2 (Zeile 7/12) 0.1s 05s 10.0s
GEHEN - 2-TAKT | ENDSTROM (Zeile 8/12) | 10% 80 % 200 %
2- TAKT PUNKT- CRATER TIME (Zeile 9/12) 0.0s 05s 10.0s
SCHWEISSEN "R UECKBRAND | (zeile 10/12) | 1% SYN 200 %
GASS'\TIQ%TA (Zeile 11/12) | 0.0s 10s 10.0s
Der Wert des
PUNKTSCH- . Parameters wird durch
WEISSZEIT (eile 12/12) 01s OFF 25.0s jeden Schweil3modus
gespeichert.
LICHTBOG.DYN. (Zeile 1/10) 1 SYN 200
GASVORSTRO- .
MUNG (Zeile 2/10) 0.0s SYN 10.0s
SOFT START (Zeile 3/10) 1% SYN 100 %
STARTSTROM (Zeile 4/10) 10 % 130 % 200 %
m ZEITRAMPE 1 (Zeile 5/10) 0.1s 05s 10.0s
3-STUFIGES VOR- ZEITRAMPE 2 (Zeile 6/10) 0.1s 05s 10.0s
GEHEN - 4-TAKT | ENDSTROM (Zeile 7/10) | 10 % 80 % 200 %
SONDER 4-TAKT RUECKBRAND (Zeile 8/10) 1% SYN 200 %
(ZWEITSTROM) G
ASNACH- .
STROM (Zeile 9/10) 0.0s 10s 10.0s
Der Wert des
B-LEVEL (Zeile 10/10) | 1% OFF 2009 | FParameterswird durch

jeden Schweil3modus
gespeichert.
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15.5 MIG/MAG -SCHWEISSEN SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

Es sind die Schweil3daten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) vorzugeben, die im
Display D3 angezeigt werden, und einer der Schweil3parameter Drahtgeschwindigkeit, Strom oder
Materialstéarke, der im Display D1 angezeigt wird.

HINWEIS: Die Kurven fur synergisches Schweil3en wurden in Position PB (Horizontalposition) mit 10
mm freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner) realisiert.

Im allgemeinen wird die Drahtgeschwindigkeit (verbunden mit der Materialausbringung beim
Schweildvorgang) festgelegt und das Synergie-Schweif3gerat ermittelt dann automatisch die
geeignetste Schweil3spannung. Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D3 angezeigt wird,
kann mit dem Encoder E2 je nach den Anforderungen geringfugig verandert werden.

Dieses Verfahrens sieht variables Pulsen mit einer Frequenz zwischen zwei Parametern der
synergisch gepulsten Kurve vor.
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S2 @ Mittels dieser Taste ist das folgende SchweiRverfahren auszuwéahlen:
fm METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

S3 @ Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fir den Brennerdruckknopf wéhlen:

2-TAKT
ﬂ 2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn flir den Parameter
~LPUNKTSCHWEISSZEIT" ein anderer Wert als ,OFF" eingestellt ist.

4-TAKT
@ ﬂ[? SONDER 4- TAKT (ZWEITSTROM): Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den Parameter ,B-LEVEL" ein
anderer Wert als ,OFF" eingestellt ist.
2-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN
2-TAKT PUNKTSCHWEISSEN - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den
[ﬁ'—_l'=. Parameter ,PUNKTSCHWEISSZEIT“ ein anderer Wert als ,OFF* eingestellt ist. Wenn im 3-stufigen
Verfahren die Einstellung ,PUNKTSCHWEISSZEIT" aktiviert ist, bezeichnet sie diejenige Zeitdauer,
wahrend derer der Hauptstrom des Schweil3ens zur Verfligung steht
4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN
[S— SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist aktiv, wenn fir den Parameter
.B-LEVEL" ein anderer Wert als ,OFF" eingestellt ist.

Tab. 15 - Wichtigste Sollwerte und Anzeigen fir MIG/IMAG SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

DISPLAY D1 DISPLAY D2
Zeigt den Hauptparameter der Synergie
Wertvorgaben (Drahtgeschwindigkeit, Stromstarke, empfohlene Zeigt den Sollwert der Schweil3spannung, der
9 Starke ), der verandert werden kann mit dem verandert werden kann mit dem Encoder: (E2).
Encoder: (E1).
. Zeigt den mittleren beim Schwei3en gemessenen | Zeigt die mittlere beim Schwei3en gemessene
SchweilRen
Strom. Spannung.
F(ublli(té%r:j:gé‘r[) Zeigt den mittleren bei der letzten SchweiR3ung Zeigt die mittlere bei der letzten Schweil3ung
: gemessenen Strom. gemessene Spannung.
Schweil3ung)

15.5.1 Vorgabe der Parameter fur MIG/IMAG Synergisch Doppelt Gepulst (1. Ebene):
Einstellen der Synergiekurve

o Liste der zu andernden Parameter durch Driicken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

© o Mit Encoder E3 @ den Wert des gewéahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

15.5.2 Vorgabe der Parameter fur MIG/MAG synergisch doppelt gepulst (1. Ebene)

o Die Taste S1 @drUcken, um die zu verandernden Vorgaben zu durchlaufen.
@ @ Die LED fur die gewahlte Einstellung leuchtet auf.
® Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den folgenden Displays: D1

@ o Mit Encoder E1 O den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.
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Tab. 16 - Werte in der 1.Menliebene fir MIG/MAG SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

EINSTELLWERT MIN | STANDARD | MAX
8 ml/.riin m?r.r?in n?/zrﬁ?n Nach Verandern des im Display D1 angezeigten
DRAHTGESCHWINDIGKEIT Hauptwerts der Regelung wird in der Folge der
A Spannungswert fiir die im Display D2 angezeigte
Syn Syn Syn Programmkurve angepasst.
SCHWEISSSTROM
Nach Verandern des im Display D1 angezeigten
Hauptwerts der Regelung wird in der Folge der
% Spannungswert fiir die im Display D2 angezeigte
Syn Syn Syn Programmkurve angepasst .
DICKE Dies bezieht sich auf T-St6RRe mit Kehlndhten und
mit gleicher Dicke. Nur als informativer Hinweis zu
verstehen.

Syn: Unter Synergie versteht man die einfache und schnelle Inbetriebnahme des Generators. Durch
diese Funktion wird die optimale Angleichung aller Schwei3parameter in allen Positionen garantiert,
wodurch die Benutzung deutlich vereinfacht wird.

Zu diesem Zweck wurden die synergetischen Kurven der haufigsten Schweil3drahtarten zu

Grunde gelegt; diese Kurven kdnnen jedoch so verandert werden, dass der Benutzer die jeweilige
Schweilung optimieren kann.

HINWEIS: Die Kurven fiur synergisches Schweil3en wurden in Position PB (Horizontalposition) mit 10
mm freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner) realisiert.

15.5.3 Vorgabe der Parameter fur MIG/IMAG Synergisch Doppelt Gepulst (2. Ebene)

o Die Taste S7 drucken, um in die 2. Menuebene zu gelangen.

®

o Liste der zu andernden Parameter durch Dricken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

o Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

©

Tab. 17 - Werte in der 2.Menuebene fir MIG/IMAG SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

FUNKTIONSWEISE EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX ANMERKUNGEN
LICHTBOG.DYN. | (Zeile 1/10) 1 SYN 200
GASV?AFEJSNTSO' (zeile 2110y | 0.0 00s 10.0s
SOFT START (Zeile 3/10) 1% SYN 100 %
é] RUECKBRAND (Zeile 4/10) 1% SYN 200 %
GASNACHSTROM| (Zeile 5/10) 0.0s 1.0s 10.0s
2-TAKT PUNKTSCH- _ Der Wert des Parameters wird
2. TAKT WEISSZEIT (Zeile 6/10) 0.1ls OFF 25.0s |durch !eden Schweilimodus
PUNKTSCHWEIS- gespeichert
SEN 2PULS FREQ. (Zeile 7/10) 0.1 Hz 1.5Hz 10.0 Hz
2PULS BEREICH | (Zeile 8/10) 10 % 50 % 90 %
2PULS CYCLE. | (Zeile 9/10) 10 % 50 % 90 %
LICHTBG.KOR.2 | (Zeile 10/10) F— 9.9V 0.0V 59V
- 4.0 m/min 0.0 m/min | 4.0 m/min
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FUNKTIONSWEISE EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX ANMERKUNGEN
LICHTBOG.DYN. | (Zeile 1/10) 1 SYN 200
GASV?A'TJSNTSO' (Zeile 2/10) | 0.0's 0.0s 10.0's
SOFT START (Zeile 3/10) 1% SYN 100 %
RUECKBRAND (Zeile 4/10) 1% SYN 200 %
ﬂ[? GASNACHSTROM| (Zeile 5/10) 0.0s 1.0s 10.0s
A-TAKT Der Wert des Parameters wird
B-LEVEL (zeile 6/10) 1% OFF 200 % |[durch jeden SchweiBmodus
SONDER 4-TAKT gespeichert.
(ZWEITSTROM) 2PULS FREQ. | (zeile 7/10) 0.1 Hz 1.5 Hz 10.0 Hz
2PULS BEREICH | (Zeile 8/10) 10 % 50 % 90 %
2PULS CYCLE. (Zeile 9/10) 10 % 50 % 90 %
. -9.9V 0.0V 9.9V
LICHTBG.KOR 2 | (Zeile 10/10) = 4.0m/min | 0.0 m/min | 4.0 m/min
LICHTBOG.DYN. | (Zeile 1/16) 1 SYN 200
GASV%%SNTSO' (Zeile 2/16) | 0.0’ SYN 10.0's
SOFT START (Zeile 3/16) 1% SYN 100 %
STARTSTROM (Zeile 4/16) 10 % 130 % 200 %
START TIME (Zeile 5/16) 0.0s 05s 10.0s
[ﬁ|__‘b ZEITRAMPE 1 (Zeile 6/16) 0.1ls 05s 10.0s
ZEITRAMPE 2 (Zeile 7/16) 0.1ls 05s 10.0s
3-STUFIGES ENDSTROM (Zeile 8/16) 10 % 80 % 200 %
VORGEHEN - CRATER TIME | (Zeile 9/16) 00s 05s 10.0's
2-TAKT RUECKBRAND | (Zeile 10/16) 1% SYN 200 %
2-TAKT GASNACHSTROM | (Zeile 11/16) 0.0s 1.0s 10.0s
PUNKTSCHWEIS- PUNKTSCH- _ Der W_ert des Parameters wird
SEN WEISSZEIT (Zeile 12/16) 0.1s OFF 25.0s |durch !eden SchweiRmodus
gespeichert.
2PULS FREQ. (Zeile 13/16) 0.1 Hz 1.5 Hz 10.0 Hz
2PULS BEREICH | (Zeile 14/16) 10 % 50 % 90 %
2PULS CYCLE. | (Zeile 15/16) 10 % 50 % 90 %
LICHTBG.KOR.2 | (Zeile 16/16) — 99V 00V 99V
-4.0m/min | 0.0 m/min | 4.0 m/min
LICHTBOG.DYN. | (Zeile 1/14) 1 SYN 200
GASV?ATJSNTSO' (zeile 214) | 0.0 SYN 10.0s
SOFT START (Zeile 3/14) 1% SYN 100 %
STARTSTROM (Zeile 4/14) 10 % 130 % 200 %
ZEITRAMPE 1 (Zeile 5/14) 0.1s 05s 10.0s
M= ZEITRAMPE 2 | (Zeile 6/14) | O1s 05s 100s
3-STUFIGES ENDSTROM (Zeile 7/14) 10 % 80 % 200 %
VORGEHEN - RUECKBRAND (Zeile 8/14) 1% SYN 200 %
4-TAKT GASNACHSTROM| (Zeile 9/14) 0.0s 10s 10.0s
Der Wert des Parameters wird
SONDER 4-TAKT B-LEVEL (Zeile 10/14) 1% OFF 200 % |durch jeden Schweil3modus
(ZWEITSTROM) gespeichert.
2PULS FREQ. (Zeile 11/14) 0.1 Hz 1.5 Hz 10.0 Hz
2PULS BEREICH | (Zeile 12/14) 10 % 50 % 90 %
2PULS CYCLE. | (Zeile 13/14) 10 % 50 % 90 %
. -9.9V 0.0V 9.9V
LICHTBG.KOR.2 | (zeile 14/14) -4.0m/min | 0.0 m/min | 4.0 m/min
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15.6 E-HANDSCHWEISSEN

L4211 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

|

EINSTELLUNG

® N
- eoRCIF 0
vz

©[§ =

O

ANWAHL

D3 E3] S4L9L10L1ML1RS2 S3

EINSTELLUNG @ @

@ S2 @ Mittels dieser Taste ist das folgende SchweiRverfahren auszuwéahlen:

7~ E-HAND

Tab. 18 - Werte in der 1.Meniebene fir E-HAND

EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX

SCHWEISSSTROM 10A 80 A 250 A

15.6.1 Vorgabe der Parameter fur E-HAND (1. Ebene)

o Mit dem Encoder E1 @ den Wert des Parameters einstellen.
® Der Wert fir die Einstellung erscheint in den folgenden Displays: D1
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

15.6.2 Vorgabe der Parameter fur E-HAND (2. Ebene)

© o Die Taste S7 drucken, um in die 2. Menuebene zu gelangen.

@ o Liste der zu andernden Parameter durch Dricken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

@ o Mit Encoder E3 @ den Wert des gewahlten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.
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Tab. 19 - Werte in der 2.Meniebene fir E-HAND
EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
HOT-START 0% 50 % 100 %
ARC-FORCE 0% 30 % 100 %
VRD MMA OFF OFF ON

15.7 TIG LIFT DC-SCHWEISSEN

L4Lz21 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

|

EINSTELLUNG

® N

O-8» \
ANWAHL 817 :g: Q
©rﬁMEm

©

ANWAHL

D3 E3

EINSTELLUNG @ @

S2 @ Mittels dieser Taste ist das folgende SchweiRverfahren auszuwéhlen:

@ (o= WG

Tab. 20 - Werte in der 1.Meniebene fir TIG LIFT DC
EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
SCHWEISSSTROM 10 A 80 A 250 A

15.7.1 Vorgabe der Parameter fur TIG LIFT DC (1. Ebene)

o Mit dem Encoder E1 @ den Wert des Parameters einstellen.
® Der Wert fir die Einstellung erscheint in den folgenden Displays: D1
® Der Wert wird automatisch gespeichert.
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15.7.2 Vorgabe der Parameter fur TIG LIFT DC (2. Ebene)

© o Die Taste S7 dricken, um in die 2. Menuebene zu gelangen.

@ o Liste der zu andernden Parameter durch Driicken der Tasten S5 A und S6 V durchlaufen.

o Mit Encoder E3 () den Wert des gewahiten Parameters einstellen.
® Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tab. 21 - Werte in der 2.Meniebene fur TIG LIFT DC

EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
STROMABSENKZEIT 0.0s 00s 250s
| ENDE 5% 5% 80 %
GASNACHSTROM 0.0s 10.0s 10.0s
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16 VERWALTUNG VON JOBS
Persotnliche Einstellungen kdnnen als Job gespeichert werden. Es stehen 99 Speicherplatze zur

Verfuigung (j01-j99). Die Einstellungen des SETUP-Menis werden nicht gespeichert.
Die Verwaltung von Jobs ist nur dann méglich, wenn gerade nicht geschweil3t wird.

16.1 JOBS SPEICHERN

Die Funktion ist aktiv, wenn kein Schweil3vorgang lauft.

L4zt E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

©O®

ANWAHL

I

IR | BEENDEN
D3 E3} | S4)9L10L11L1282 S3

ANWAHL ©@ BEENDEN

@ o Die Taste S8 @ gedriickt halten, um das Jobmenu zu aktivieren.
© Das Jobmenii erscheint im Display: D3.

o Durch Dricken der Tasten S5 A und S6 V den Parameter OPT anwahlen.
© Der gewahlte Parameter wird durch das Symbol ,=»* markiert.

Mit Encoder E3 @ die Funktion SPEICHERN anwahlen.

Durch Driicken der Tasten S5 /A und 56 V den Parameter JOB anwhlen.
Mit Encoder E3 @ die Position des umzubenennenden Jobs anwahlen.

Die Taste S8 @ 3 Sekunden gedriickt halten.
© Der erste Buchstabe des Namens blinkt.
Mit Encoder E3 @ den Buchstaben andern.

o Durch Dricken der Tasten S5 A und S6 V das zu dndernde Zeichen anwéhlen.

o O O O

o
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Verlassen ohne Bestatigung
o Taste S4 @ driicken.
@ Riuckkehr zum Menu ,Job“.
@ o Taste S4 @ driicken.
Verlassen mit Bestéatigung
o Die Taste S8 @ 3 Sekunden gedriickt halten.
© Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.
o Taste S8 drucken. @

16.2 LADEN VON BENUTZERJOBS

Wenn ein Brenner mit UP/DOWN verwendet wird, kann zwischen den geladenen Jobs umgeschaltet
werden.
Der geladene Job kann auf folgende Arten verlassen werden:

* Drehen an den Encodern E1 und E2 zum Verandern von Schweil3strom oder Spannung.

e Durch Dricken der Taste zur Auswahl des SchweilRverfahrens (Taste S6).

« Durch Driicken der folgenden Taste: (&)
Wenn keine JOBs geladen sind, wird mit den Tasten UP/DOWN des Brenners der Schweil3strom
verandert.
Die Funktion ist aktiv, wenn kein Schweildvorgang lauft.

L4121 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

HOLD \/ { k

/Q\ oo

[ss

© =, 1®
AKTIVIERUNG
ANWAHL | } ‘ \ @
D3 E3] | s4foLtoLiiLizs2 S3 BEENDEN
ANWAHL
©@ BEENDEN
o Die Taste S8 gedrickt halten, um das Jobmenu zu aktivieren.

© Das Jobmen erscheint im Display: D3.

o Durch Driicken der Tasten S5 /\ und S6 \/ den Parameter OPT anwéahlen.
© Der gewiahlte Parameter wird durch das Symbol ,=»* markiert.

@ @
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o Mittels Encoder E3 @ die Funktion LADEN anwéhlen.
o Durch Dricken der Tasten S5 A und S6 v den Parameter JOB anwahlen.

© © Es wird der zuletzt verwendete Job angezeigt.
© Wenn keine Jobs gespeichert wurden, erscheint in der letzten Zeile die Meldung: KEIN

JOB
o Mittels Encoder E3 (") einen der vorhandenen Jobs anwahlen.

Verlassen ohne Bestatigung
o Taste S4 (&) driicken.
© Das Verlassen des Mends erfolgt automatisch.
@ Verlassen mit Bestatigung
o Taste S8 driicken.
© Das Verlassen des Mends erfolgt automatisch.

16.3 JOBS LOSCHEN

Die Funktion ist aktiv, wenn kein Schweil3vorgang lauft.

421 E1 D1 L6L5 L7 D2 E2  L8L3

[ss

O = 1®

AKTIVIERUNG
ANWAHL | \ @
D3 E3} | S419L10L11L12S2 S3 BEENDEN
ANWAHL
©@ BEENDEN
o Die Taste S8 gedrickt halten, um das Jobmenu zu aktivieren.

© Das Jobment erscheint im Display: D3.

o Durch Driicken der Tasten S5 /\ und S6 V/ den Parameter OPT anwéhlen.
© Der gewahlte Parameter wird durch das Symbol ,=»* markiert.

®
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o Mittels Encoder E3 @ die Funktion LOESCHEN anwahlen.

o Durch Driicken der Tasten S5 A und S6 V den Parameter JOB anwéhlen.
© © Es wird der zuletzt verwendete Job angezeigt.

© Wenn keine Jobs gespeichert wurden, erscheint in der letzten Zeile die Meldung: KEIN
JOB

o Mittels Encoder E3 () einen der vorhandenen Jobs anwahlen.

Verlassen ohne Bestétigung
o Taste S4 (e) driicken.
© Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.
@ Verlassen mit Bestéatigung
o Taste S8 driicken.

© Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.
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17 TECHNISCHE DATEN

Angewandte Richtlinien

Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Niederspannung (NSR)

Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe (RoHS)

Baunormen

EN 60974-1; EN 60974-5; EN 60974-10 Class A

Konformitatskennzeichnung

C € Gerat erfilllt die Anforderungen der geltenden EU-Richtlinien

Gerét in Umgebungen mit erhéhtem Risiko von elektrischem Schlag verwendbar

X

== Gerat erfullt die Anforderungen der WEEE-Richtlinie

.{us Geréat erfillt die Anforderungen der RoHS-Richtlinie

Betriebsspannung

3x400 Va.c. £ 15 % / 50-60 Hz

Netzschutz 16 A Verzogert
Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000- 3-12 unter der Voraussetzung,
dass die maximal zulassige Netzimpedanz am Verknlpfungspunkt zwischen
der Abnehmeranlage und dem offentlichen Versorgungsnetz kleiner oder

Zmax gleich 158 mQ ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs bzw. des

Betreibers des Gerats, erforderlichenfalls in Absprache mit dem o6ffentlichen
Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen, dass das Gerét ausschlie3lich an
eine Anlage angeschlossen wird, deren maximal zulassige Netzimpedanz kleiner
oder gleich 158 mQ ist.

Abmessungen (Tx B x H)

560 x 280 x 390 mm

Gewicht 24.0 kg

Isolierklasse H

Schutzart P23

Kihlung AF: Zwangsluftkiihlung (mit Lifter)

Maximaler Gasdruck

0.5 MPa (5 bar)

Statische Kennlinie

E-HAND |-“. Fallende Kennlinie

WIG |"‘. Fallende Kennlinie

MIG/MAG |_ Konstantspannungs-Kennlinie

SchweilBverfahren E-HAND WIG MIG/MAG
Einstellbereiche fur Strom und 10A/20.4V 10A/10.4V 5A/14.2V
Spannung 250A-30.0V 250A-20.0V 300A/29.0V
35% (40° C) - - 300A/29.0V
40% (40° C) 250A-30.0V _— _—
Schweil3strom /
Betriebsspannung 50% (40° C) --- 250 A-20.0V —
60% (40° C) 220A-28.8V 240A-19.6V 230A/ 255V
100% (40° C) 190A-27.6V 210A-18.4V 200A/24.0V

Max. Leistungsaufnahme

35% (40° C) --- --- 10.3 KVA - 9.7 kW

40% (40° C) 8.7 kVA - 8.4 kW - -

50% (40° C) -—- 6.1 kVA -5.8 kW _—

60% (40° C) 7.3 KVA - 7.0 kW 5.8 KVA - 5.5 kW 6.9 kVA - 6.5 kW

100 % (40° C) 6.1 kVA -5.8 kW 4.8 KVA - 4.5 kW 5.8 kVA-5.5 kW
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35% (40° C) 15.0A
40% (40° C) 12.7A
Max. Stromaufnahme 50% (40° C) 8.8A
60% (40° C) 106 A 8.3A 10.0A
100 % (40° C) 8.8A 6.8A 8.4A
35% (40° C) 8.8A
40% (40° C) 8.0A
Maximaler Effektivstrom 50% (40° C) 6.2A
60% (40° C) 8.2A 6.4A 7.7A
100 % (40° C) 8.8A 6.8A 8.4A
Leerlaufspannung (UO) 60V
Verminderte Leerlaufspannung 11V

(Ur)
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18 ELEKTRISCHER SCHALTPLAN
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DEUTSCH
18.1 FERNREGLER
Name Voltage Input/Output
+5V-1SO svde | (5> out
( ANREMIN2 | \; 05V[n &)
ANREMINT | 7\, 05V|In )
| GND-ISO oo | (5> out
DIGREMINt | JL 05v|n )
ANREM IN11OV| 7\, 010Vl &)
pigempout | JL o5v| (5> out
ANREMIN2/1OV | A\; 010Vl )
DIGREMIN2 | L 05Vim )
© .l. FQ t} J Not use
P & K Not use
(:n— W £ O . L Not use
= M Not use
N Not use
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Potenziometer 10 kQ - 100 kQ

Potenziometer 10 kQ - 100 kQ

DEUTSCH
18.1.1 RCO03: Schaltplan 18.1.2 RCO04: Schaltplan
L MAX «5Y 130 A
A o WA #5150 Al
ME. . =
T = ¥—=ah 4 . RIF ARN2ISV) 2B il
RIF ANIENY) o C mminan RIF ARI1[EV) .
] MIN GHD_ISO _ P — ac mmingn
NG ° o =2
et e E W E
N.C. - o
" oF A T oF
__NC._ & ] —Ne o
. N.C. H NE H
;.'\—Q.N C. xr'—"’ﬂ |
° J  PRES.RC . 5 J PRES RC
ILO K ’g:'—-:g K
% M.C. L * r” oL
N.C, . —g M
—aM W
N, ——0N
————ah

18.1.3 RCO5: Schaltplan

18.1.4 RCO06: Schaltplan

MAX +5V 150 .}

:[Hl e of
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mimin
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j volt
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£ E

% N.C .

N.C -

—un

NG ’

DOWH ol
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el g

NG :
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N.C M
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DEUTSCH

19 ERSATZTEILE

86



XuperMiG 3000 Pulse

Cod. 006.0001.1721

28/08/2020 V.1.0
DEUTSCH

Nr. | CODE BESCHREIBUNG

1 050.5121.4800 COMPLETE FRONT LOGIC PANEL
2 016.0011.0014 CAP

3 040.0007.1160 FUSE

4 021.0001.0259 COMPLETE FIXED SOCKET

5 022.0002.0270 RS232 CABLE (COM1)

6 022.0002.0055 POLARITY SELECTOR CABLE

7 011.0009.0208 BLIND METAL FRONT PLATE

8 021.0004.2994 REMOTE CONTROL CAP

9 022.0002.0266 REMOTE LOGIC CABLE

10 ]021.0001.2005 PLASTIC HOUSING

11 ]011.0009.0221 FRONT PLATE

12 1011.0009.0224 MOTOR SUPPORT PLATE

13 1021.0001.2028 CAPILLARY TUBE FOR EURO CONNECTOR
14 1021.0001.2001 |[AXIAL EURO BODY

15 |021.0001.2015 BRASS GUIDE FOR EURO CONNECTOR
16 |021.0001.2010 CURRENT CLAMP FOR BRASS GUIDE
17 |011.0002.0037 BRASS GUIDE BLOCK BRACKET
18 |011.0009.0200 BOTTOM COVER

19 |016.0009.0003 RUBBER FOOT

20 ]022.0002.0153 RS232 CABLE (COM2)

21 ]011.0009.0222 LOGIC PROTECTION PLATE

22 1016.0011.0008 CAP @=12

23 1021.0014.0302 CAP FOR RS232 CONNECTOR
24 1016.0011.0001 CAP @=10

25 1011.0000.0894 DOOR PLATE

26 1011.0006.0002 PLATE SLIDE CLOSURE

27 ]011.0006.0006 PLASTIC HINGE

28 ]044.0004.0013 INDUCTOR

29 ]011.0006.0062 SPOOL HOLDER

30 |011.0009.0219 INTERNAL PLATE

31 |011.0009.0220 INTERNAL PLATE

32 |011.0009.0203 REAR FIXING PLATE

33 |017.0001.5542 SOLENOID VALVE

34 ]011.0002.0018 SOLENOID VALVE BLOCK PLATE
35 ]011.0009.0202 REAR PLATE

36 016.4107.0001 LED HOLDER

37 1022.0002.0198 RED LED CABLE

38 011.0009.0206 BLIND METAL REAR PLATE

39 1022.0002.0073 C.U. POWER SUPPLY WIRING
40 ]021.0013.0007 C.U. POWER CONNECTOR CAP
41 |045.0002.0006 NEOPRENE CABLE

42 1016.0011.0004 FUSE HOLDER CAP

43 1045.0000.0007 COMPLETE CABLE CLAMP

44 1040.0006.1880 FUSE HOLDER

45 1040.0001.0015 |THREE-POLE SWITCH

46 ]050.0002.0057 | THREE-PHASE POWER INPUT PROTECTION BOARD
47 1041.0006.0009 |AUXILIARY TRANSFORMER

48 050.0002.0119 PRIMARY CAPACITOR BOARD
49 1050.0001.0120 BUS BOARD

50 ]011.0009.0213 HANDLE TUBE SUPPORT PLATE
51 ]016.0002.0001 PIN

52 1011.0009.0214 HANDLE TUBE

53 ]003.0002.0015 FAN

54 ]011.0009.0207 FANS SUPPORT PLATE

55 ]011.0009.0204 INTERNAL DEFLECTOR PLATE
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DEUTSCH

56 |040.0003.1003 [THERMAL CUT-OUT 75°C

57 |015.0001.0013 [HEAT SINK

58 |[032.0001.8215 |THREE PHASE BRIDGE RECTIFIER
59 [011.0009.0209 |DEFLECTOR PLATE

60 [050.0001.0084 |FAN CONTROL BOARD

61 |050.0003.0091 [POWER BOARD

62 [012.0003.0000 |INTERNAL FRAMEWORKS

63 |011.0000.0884 [COVER PLATE

64 |050.0003.0044 [SNUBBER BOARD

65 |045.0006.0079 [HALL-SOCKET COPPER BRACKET
66 |041.0004.0501 [HALL EFFECT SENSOR

67 |045.0006.0078 [DIODES-HALL COPPER BRACKET
68 |040.0003.1007 [THERMAL CUT-OUT 85°C

69 |045.0006.0053 [DIODES-TRANSFORMER COPPER BRACKET
70 |032.0002.2403 [ISOTOP DIODE

71 [011.0009.0205 |OBLIQUE PLATE FOR DEFLECTOR
72 |015.0001.0014 |HEAT SINK

73 |050.0023.0080 [PULSE BOARD

74 |042.0003.0003 |POWER TRANSFORMER

75 [011.0009.0121 | TRANSFORMER SUPPORT PLATE
76 |002.0000.0019 [WIRE FEED MOTOR

77 [011.0009.0223 |MOTOR BOARD SUPPORT PLATE
78 |050.0024.0078 [MOTOR BOARD

79 |040.0003.1003 [BOARDS SUPPORT GUIDE

80 |014.0002.0002 [KNOB WITHOUT INDEX

81 |002.0000.0287 [RINGNUT FOR SPOOL SUPPORT
Nr. |CODE BESCHREIBUNG

021.0000.0009 |TORCH CONNECTORS COMPLETE KIT

1 |016.5001.0822 |HOSE ADAPTER 1/4

2 |016.0007.0001 |HOSE CLAMP @= 11-13

3 |016.5001.0823 [NUT 1/4

4 |021.0001.2028 |CAPILLARY TUBE
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19.1 ANTRIEB DRAHTVORSCHUB
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DEUTSCH

XuperMiG 3000 Pulse

P
o

CODE

BESCHREIBUNG

002.0000.0353

MOTOR COIL

002.0000.0308

DISTANCE RING

002.0000.0349

NUT M6

002.0000.0348

NUT M5

002.0000.0327

FEED PLATE

002.0000.0347

SCREW M4x18

002.0000.0350

SCREW M6x12

002.0000.0341

SHAFT (1)

Olo|N|o|d|lO|JTWIN]|F

002.0000.0343

MAIN GEAR DRIVE

[EnY
o

002.0000.0340

SHAFT (2)

[EEN
[N

002.0000.0342

GEAR DRIVE

[EEY
N

002.0000.0121

FEED ROLL

[EnY
w

002.0000.0345

INTERNAL PROTECTION PLATE

[EnY
SN

002.0000.0324

SCREW M5x10

=
(¢}

002.0000.0346

RETAINING SCREW M5x6

Iy
]

002.0000.0352

SNAP RING 4 mm

BN
~

002.0000.0336

JOINT AXLE

=
(o]

002.0000.0337

LEFT SPRING

[
[(e]

002.0000.0297

INLET GUIDE WITH SOFT LINER

N
o

002.0000.0338

RIGHT SPRING

N
=

002.0000.0371

WASHER

N
N

002.0000.0370

PRESSURE ROLL

N
w

002.0000.0372

PRESSURE ROLL AXLE

N
D

002.0000.0368

RIGHT PRESSURE ARM

N
(63}

002.0000.0061

COMPLETE FEED BODY

N
»

002.0000.0369

GEAR WHEEL UPPER

N
~

002.0000.0367

LEFT PRESSURE ARM

N
o]

002.0000.0319

PIN

N
©

002.0000.0339

FIXING ARM COMPLETE

w
o

002.0000.0366

COMPLETE RIGHT PRESSURE ARM

w
[y

002.0000.0365

COMPLETE LEFT PRESSURE ARM

w
N

002.0000.0344

GEAR WHEEL UPPER
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19.2 DRAHTVORSCHUBROLLEN

Doppelte Vorschubrolle (2 Rollen mit Rillen, 2 Glattrollen)

 Rollen-@
CODE Draht-@ . @ RILLENFORM
002.0000.0119 | 0.6-0.8 D=30x12/d=14 V
002.0000.0120 | 0.8-1.0 D=30x12/d=14 V
002.0000.0121 | 1.0-1.2 D=30x12/d=14 V
002.0000.0124 | 1.0-1.2 D=30x12/d=14 VK
002.0000.0122 | 0.8-1.0 D=30x12/d=14 U
002.0000.0123 |1.0-1.2 D=30x12/d=14 U

GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE

002.0000.0369 BUSHING)

GLATT FUR DOPPELTE

002.0000.0370 VORSCHUBROLLE
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DEUTSCH
Doppelte Vorschubrolle (4 Rollen mit Rillen) - EMPFOHLENE KONFIGURATION
~ Rollen-@
CODE Draht-@ 5 @ RILLENFORM

002.0000.0170 |1.0-1.2 D=30x12/d=14 V DOUBLE D.

002.0000.0178 |1.0-1.2 D=30x12/d=14 VK DOUBLE D.

GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE

002.0000.0369 BUSHING)
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STANDARD FEED ROLLS VS TWIN FEED ROLLS

Standard-Vorschubrolle

Doppelte Vorschubrolle

smfig-

Position Drahtmitte zum Rillenrand
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