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BENUTZERHANDBUCH

EXPERT TIG 220 AC/DC LCD

EXPERT TG 220 Acibc Lep

AUFMERKSAMKEIT:

Bitte lesen Sie diese sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerét verwenden

manuelle Benutzeranweisungen.
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81 Sicherheitsregeln

. Gefahr* weist auf eine gefahrliche Situation hin, die entstehen kann

& schwere Verletzung oder Tod.

"Warnung!" weist auf eine geféhrliche Situation hin, die zu schweren Verletzungen fihren kann

AN

Verletzung oder Tod.

i , Vorsicht* weist auf eine gefahrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder schwerwiegenden Folgen fiithren kann

maRiger Schaden.

& Aufmerksamkeit!" weist auf eine Situation hin, die das SchweiRergebnis beeintrachtigen kann

Schéden an SchweilR3geréten.

"Wichtig!" weist auf praktische Tipps und andere besondere Tipps hin.

Bestimmungsgemal verwenden. Das Gerat darf nur verwendet werden

far den Zweck, fur den es entworfen wurde.
Eine anderweitige Nutzung wird als nicht bestimmungsgemale Nutzung behandelt
Bestimmung. Fir hieraus resultierende Schaden tbernimmt der Hersteller keine Haftung

falsche Verwendung.

Sicherheitszeichen. Alle Sicherheitshinweise und Warnschilder angebracht

|L.EJJ Auf dem Geréat angebrachte Daten sind in lesbarem Zustand zu halten und dirfen nicht entfernt werden.

nicht deckend, nicht tibermalt.

j Sicherheitsinspektionen. Zur Durchfihrung ist der Eigentiumer/Nutzer verpflichtet
ol

Sicherheitsinspektionen in regelmafligen Abstanden.

Der Hersteller empfiehlt, alle 3 Wartungsarbeiten an der Schwei3quelle durchzufihren
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6 Monate.

Gefahr eines Stromschlags.

- Vermeiden Sie direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis; unter bestimmten Umstanden

Die vom Generator erzeugte Leerlaufspannung kann geféhrlich sein.

- Anschlie3en von Schweil3kabeln, Inspektions- und Reparaturarbeiten

sollte nach dem Ausschalten des Schweil3gerats und dem Trennen der Stromversorgung des Gerats durchgefihrt werden.
- Schalten Sie verschlissene SchweiRbrennerkomponenten vor dem Austausch aus
SchweiRgeréat und trennen Sie die Stromversorgung.

- Fihren Sie die Elektroinstallation gemal den geltenden Normen und Vorschriften durch
Arbeits-und Gesundheitsschutz.

- Das Schweil3gerét darf nur an ein geerdetes Stromnetz angeschlossen werden
Neutralleiter.

- Stellen Sie sicher, dass der Netzstecker ordnungsgemalf mit der Erde verbunden ist
schitzend.

- Benutzen Sie das Schweil3gerat nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei Regen

Regen.

- Verwenden Sie keine Kabel mit beschadigter Isolierung oder losen Anschliissen.

Elektrische und magnetische Felder (EMF) kénnen gefahrlich sein.

£

- Durch den flieBenden Schweil3strom entstehen elektromagnetische Felder (EMF)
befindet sich in der N&he des Schweil3stromkreises.

Elektromagnetische Felder kénnen die Funktion medizinischer Gerate (z. B.
Herzschrittmacher, Sauerstoffgerate, Metallprothesen usw.).

Fur die Personen, die diese verwenden, sind entsprechende SchutzmalBnahmen zu treffen
Geréate. Beispielsweise ist der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweil3gerates verboten.
Dieses Schweil3geréat erfullt die Anforderungen der technischen Produktnorm
ausschlieB3lich fir den Einsatz in Industrierdumen und Zellen vorgesehen

Fachmann. Die Einhaltung wesentlicher Anforderungen wird nicht gewé&hrleistet
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zur Exposition des Menschen gegeniiber elektromagnetischen Feldern in der hduslichen Umgebung.
Der Betreiber muss die folgenden Empfehlungen zur Reduzierung befolgen:
Exposition gegenuber elektromagnetischen Feldern:
- Befestigen Sie die beiden SchweilRkabel méglichst nah beieinander.
- Achten Sie darauf, dass Kopf und Rumpf méglichst weit vom Umfang entfernt sind
Schweilen.
Wickeln Sie niemals SchweiRkabel um Ihren Korper.
- SchweilRen Sie nicht, wahrend Sie sich im Schweil3kreis befinden. Achten Sie auf beides
Die Drahte befanden sich auf derselben Seite des Kérpers.
- SchlieRen Sie das SchweilRstrom-Rickleitungskabel so nah wie mdglich am Werkstiuck an
Nur dies ist bei der Schweil3verbindung mdaglich.
SchweilRen Sie nicht in der Nahe des SchweilRgeréats und setzen oder lehnen Sie sich beim Schweil3en nicht dagegen
(Mindestabstand: 20 cm).
- Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstande in der Nahe des Schweil3stromkreises.

- Mindestabstand d=20cm

Strahlengefahr beim Schweif3en.

- Sorgen Sie fur eine geeignete elektrische Isolierung zwischen Elektrode und Werkstick
Gegenstand und alle darin enthaltenen geerdeten Metallteile

in der Nahe (sind vorhanden).

Tragen Sie dazu Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe, Kopfbedeckung und Kleidung
Schitzende und isolierende Plattformen oder Gehwege verwenden.

- Schitzen Sie Ihre Augen immer mit einer entsprechend geténten Brille mit Filter

Auf SchweiRmasken oder Helmen montierte UV-Lampen.

Tragen Sie geeignete feuerfeste Schutzkleidung, um eine Exposition zu vermeiden

vom Lichtbogen erzeugte ultraviolette und infrarote Strahlung; erweitern

Schutz vor anderen Personen in der Nahe des Bogens durch Abdeckungen oder Vorhange

keine Schlagmanner.

Gefahr durch SchweiRrauch.
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Beim SchweilRvorgang kann SchweilRrauch entstehen, der
Einatmen kann gesundheitsschédlich sein.
Wenn beim Schweil3en die Bellftung unzureichend ist, verwenden Sie gefilterte Helme

Luft, um den Zugang zu frischer Luft zu gewahrleisten.

Explosionsgefahr

- Schweil3en Sie keine Behélter, Behalter oder Rohre, die oder enthalten

enthaltene brennbare flissige oder gasférmige Stoffe.

- Auf sauberen oder unsauberen Materialien keine chlorhaltigen Lésungsmittel verwenden
Bleiben Sie in ihrer Néahe.

- Schweil3en Sie keine Druckbehélter.

- Entfernen Sie alle brennbaren Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z. B. Holz, Papier, Lappen,
usw.).

- Stellen Sie sicher, dass in der Nahe des Lichtbogens eine ausreichende Bellftung gewahrleistet ist
Es gibt geeignete Mittel zur Entfernung von Schweil3rauch. gehort

systematisch uUberprift, um die Wirkungsgrenzen von Schweilrauch einzuschatzen

abhéangig von ihrer Zusammensetzung, Konzentration und Dauer des Schweil3prozesses selbst.

- Lagern Sie den Zylinder fern von Warmequellen und schiitzen Sie ihn vor direkter Einwirkung

Sonneneinstrahlung (falls verwendet).

Verbrennungsgefahr.

Das Tragen einer Schutzbrille ist Pflicht.

Das Tragen von Schutzkleidung ist Pflicht.

Gefahr durch bewegliche Teile.
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c€ Sicherheitskennzeichnung. Ein CE-gekennzeichnetes Gerét erfullt die Anforderungen der Richtlinie

Niederspannung Niederspannung und elektromagnetische Vertraglichkeit (gem&n der Norm ist

EN 60 974).

Das Geréat mit dem CCC-Zeichen erflllt die Anforderungen des China Compulsory-Standards

Zertifizierung.

81.1 Warnaufkleber

Das Gerét ist mit einem Warnaufkleber versehen. Es sollte nicht entfernt oder abgedeckt werden.

ﬁ WARNING!
Fnrdprotaeting you and others, please

read the label and instruction.

Use aerator to avoid the resting-place or

y VWelding dust and gas is hazardous to health.
8% Head should be disengaged the welding dust.
working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and demage
= '0 your skin. Wear protective clothing for your
147" sye, your ear,and your body.

include slectric.
.Turn off the power breaker out of the
machine before maintenance.

T Sparks can ceuse explosion. A safe
& distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

® Reading and well note the operation manual,
e Do not operate when the cover and panel opened.
@ Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
® Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

- ELECTRIC SHOCK CAN KILL
i: +Do not touch the position with electrie,

DO NOT MOVE THIS LABEL.
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82 Allgemeine Beschreibung

82.1 Technische Daten

Modell
EXPERT WIG 220 AC/DC
Parameter
Versorgungsspannung 1~ 230 + 10 %, 50/60 Hz
Nenneingangsstrom 24,4 (DC MMA) 23,3/24,5 (AC/DC WIG)
(UND)
Nenneingangsleistung 5,5 (DC-MMA) 5,3/5,6 (AC/DC WIG)
(Kw)

Leistungsfaktor 0,99
Leerlaufspannung (V) 86 (WIG) 57 (MMA)
SchweiRstrombereich (A) 5-90 5-125 5-220 5-220
Pulsfrequenz (HZ) 0,5-999
Wechselstromfrequenz (HZ) 50-250
Gleichgewicht (%) ()5-(+)5
Effizienz: DC MMA AC/DC WIG
Arbeitszyklus (40y, 10 Minuten) 40 % 220 A 40 % 220 A

60 % 200 A 60 % 200 A

100 % 120 A 100 % 120 A
Isolationsklasse IP23
Stérke des Schutzes H
Kuhlung AF
Gewicht (kg) 13

§2.2 Einfuihrung

EXPERT TIG 220 AC/DC ist ein modernes, multifunktionales Schwei3gerat, das prazise Schweillarbeiten erméglicht

Regelung, stabile Parameter und hohe Schweil3qualitat. Die Wechselrichter-Stromquelle ermdéglicht dies

6
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das Design der SchweiBmaschine mit kleinen Abmessungen und Gewicht und einer grof3en Einschaltdauer. Hiermit
Das Schweil3gerét ist eine Stromquelle zum Schweiffen von Aluminium, Aluminiumlegierungen, Kupfer,
Titan und andere Nichteisenmetalle, Edelstahl, Kohlenstoffstahl und andere Metalle.
Ermdglicht die Schweilfmethoden DC MMA, AC MMA, DC WIG, DC Puls WIG, AC WIG, AC Puls
WIG.
Charakteristisch:
- Einphasige AC-230-V-Stromversorgung.
- Stabiler Lichtbogen
- Hohe Effizienz der Lichtbogenziindung.
- Optionale Verstellung per Ful3bedienung.

- Sicherheit und Leistung.

§2.3 Einschaltdauer und Uberlast
Einschaltdauer: gibt die Zeit an, in der das Schweil3gerat die entsprechende Strommenge produzieren kann
keine uberlastung. Ausgedriickt in %, basierend auf einem 10-Minuten-Zyklus (z. B. 60 % = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause). Bei Uberhitzung schaltet der Thermosensor die Ausgangsspannung ab und
Um ein weiteres SchweilRen zu verhindern, lauft der Lifter weiter, um das Gerat zu kiihlen.
Warten Sie 15 Minuten, bis das Gerat abgekihlt ist. Reduzieren Sie den Stromwert oder begrenzen Sie die Einschaltdauer

Geréte.

Abhangigkeit von Schweif3strom und Einschaltdauer

100% EXPERT WIG 220 AC/DC

60%

25%

5 220 i
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§2.4 Funktionsprinzip

Das Schweil3gerat besteht aus Leistungsmodulen, die sich auf speziellen Leiterplatten befinden und

Optimiert fir maximale Zuverlassigkeit und reduzierten Wartungsaufwand.

- Einphasiger Netzeingang, Gleichrichterbaugruppe und Ausgleichskondensatoren.

- Briicke: Wandelt die Netzspannung in hochfrequente Wechselspannung um und fiihrt sie aus
Leistungsregelung je nach gewiinschtem SchweilRstrom/-spannung.

- Hochfrequenztransformator: Die Primarwicklung wird mit Spannung versorgt

ab Block 2 verarbeitet; Es hat die Funktion, Spannung und Strom an Werte anzupassen

notwendig fur den Lichtbogenschweil3vorgang und gleichzeitig fur die galvanische Trennung des Stromkreises
SchweilRen aus der Stromleitung.

- Sekundére Gleichrichterbriicke mit Ausgleichsinduktivitét: schaltet Spannung/Strom um

Uber die Sekundarwicklung wird Wechselstrom in Gleichstrom/Gleichspannung mit sehr geringer Welligkeit umgewandelt.
- Elektronisches Steuer- und Regelsystem: regelt sofort den Wert des Schweil3stroms und

vergleicht mit dem vom Bediener eingestellten Wert; veréndert die von ihnen erzeugten Steuerimpulse
Verordnung.

Es erzeugt eine dynamische Stromreaktion, wenn die Elektrode schmilzt (sofortige Kurzschliisse) und
Uberwacht Sicherheitssysteme.

- Steuerlogik fur den Betrieb der SchweiBmaschine: legt Schweil3zyklen fest, steuert Aktoren,

Uberwacht Sicherheitssysteme.

- Panel zum Einstellen und Anzeigen von Parametern und Betriebsarten.

- Stromquelle mit HF-Lichtbogenzindfunktion.

- EV-Schutzgas-Magnetventil.

Einphasig, Wechselstrom e— TETER (D=
inpl 9 Rectif Umkehren | mosesem | T | e Rectif Giechstram Uit EiiEn selstrom oder Gleichsirom

echsetstom oder iechsom
[ 2 P bilden | | P Gerat —

ier ahm ier ahm
220V, 50 Hz R e

f

Steuersignal

Y

Aktuelles Feedback

Kontrolle
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82.5 Spannungs-Strom-Kennlinien

Diese WIG-Geréateserie verfugt tber hervorragende Strom-Spannungs-Eigenschaften
ist in der folgenden Tabelle dargestellt. Zusammenhang zwischen Schweillspannung U2 und Strom
I2 ist rechnerisch:

Wenn 12§600A, U2§10§0,04 12§Vy§Wenn 12§600A, U2§345Vy.

U2 (V) A

Volt-Ampere-Kennlinie o .
Das Verhaltnis zwischen der

67

konventionellen
Arbgitspunkt elastungsspannung und dem SchweiRstrom

0 600 12(A)

83 Installation und Nutzung

83.1 Vor dem Start

Aufmerksamkeit! UNSACHGEMARE VERWENDUNG: Verwendung des SchweiRgeréts fiir beliebige Arbeiten

Eine andere als die vorgesehene SchweiRung (WIG-, MMA-Schweil3en) ist geféhrlich

2-1 Installation des Gerats
AUFMERKSAMKEIT! ALLE INSTALLATIONS- UND ANSCHLUSSVORGANGE DURCHFUHREN

& ELEKTRISCH BEI AUSGESCHALTETER SCHWEIRMASCHINE UND DANACH
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BEVOR SIE DIE STROMVERSORGUNG UNTERBRECHEN.

ELEKTRISCHE ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON DURCHGEFUHRT WERDEN

ERFAHRENES ODER QUALIFIZIERTES PERSONAL.

VORBEREITUNG

Packen Sie das Schweif3gerat aus und montieren Sie die in der Verpackung enthaltenen Einzelteile.

So heben Sie das Schweil3gerat an

Alle in diesem Handbuch beschriebenen Schweil3gerate missen mit einem speziellen Griff oder angehoben werden

Gurtel, im Lieferumfang enthalten, sofern fur ein bestimmtes Modell vorgesehen.

AUFSTELLUNG DER SCHWEIRMASCHINE

Bestimmen Sie den Ort fir die Installation des SchweilR3gerats so, dass er sich in der Nahe des Eingangslochs befindet
Es gibt keine Hindernisse fur die austretende Kihlluft (Zwangsumwélzung).
durch Ventilator, falls vorhanden); Achten Sie dabei darauf, dass kein Staub angesaugt wird
leitende, korrosive Dampfe, Feuchtigkeit usw. Es ist erforderlich, einen Abstand von mindestens 250 mm einzuhalten
Freiraum rund um das Schweif3gerat.
AUFMERKSAMKEIT! Stellen Sie das Schweil3gerat auf eine ebene Flache mit einer dem Gewicht entsprechenden Tragfahigkeit,
um ein gefahrliches Umkippen oder Verrutschen zu vermeiden.
Anschluss an das Stromnetz
- Uberpriifen Sie vor jedem elektrischen Anschluss die Richtigkeit der Daten
Die auf dem Schild des Schweil3gerats angegebenen Werte entsprechen der Spannung und Frequenz des in der Region verfiigbaren Netzes
Installation.
- Das Schweil3gerat darf nur an ein Stromnetz mit geerdetem Neutralleiter angeschlossen werden.
- Um den Schutz gegen indirektes Beruhren zu gewdahrleisten, missen Schalter verwendet werden
Fehlerstromschutzschalter vom Typ C fiir einphasige und dreiphasige Geréate.
Bei Anschluss an das 6ffentliche Stromnetz obliegt dies der Verantwortung des Installateurs bzw. Nutzers
ist zu prifen, ob das SchweilRgerat daran angeschlossen werden kann (ggf. Ricksprache halten).

Unternehmen, das das Vertriebsnetz verwaltet).

10
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STECKER UND STECKDOSE:

Das 230V-Gerat ist werkseitig mit Netzkabel und Stecker ausgestattet

Stromversorgung.

Es kann daher an eine mit Sicherungen oder Sicherungen ausgestattete Steckdose angeschlossen werden
automatische Abschaltung; Eine geeignete Erdungsklemme sollte an das Kabel angeschlossen werden

Erdung (gelb-griin) der Stromversorgungsleitung.

‘-AUFMERKSAMKEIT! Die Nichtbeachtung der oben beschriebenen Regeln fihrt zu einem ineffektiven Betrieb des Systems

SchutzmalRnahmen des Herstellers

83.2 Vorder- und Rickseite

y1y Aktivierung des negativen (-) Schnellanschlusses i
N A i

AnschlieRBen des SchweiRkabels = s/

(2) Kabelverbindungsstecker

Gasversorgung des Griffs

WIG-SchweilRen g
g
y3yAnschluss zum Anschlie3en des Steuerkabels %

in der Schweil3pistole

(4) Positive (+) Schnellanschluss-Aktivierung

AnschlieBen des Schweil’kabels
(5) Hauptschalter O/OFF — I/ON
(6) Netzkabel
(7) Anschluss zum Anschlie3en der Gasleitung (vom Druckminderer an der Flasche bis).

Schweil3gerate)

11
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Bedienfeld

CE O

&) S ) @

regulate select regulate select

@ EXPERTTIG220AC/DCLCD @

LCD Bildschirm
Vor SchweilRbeginn werden Zusatzfunktionen oder Fehlercodes angezeigt. Wahrend
SchweilRen zeigt Schweillspannung, Schweil3strom A, Zeit t(s), Frequenz Hz, Balance % an

und andere Schweil3parameter.

. Hauptmenu-Taste

Durch Dricken von gelangen Sie direkt zum Hauptmenii:

©

Durch Dricken gelangen Sie im Menil eine Ebene hoher:
12

Zuruck-Button
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Auswahlknopf fir die SchweilRparameter. (LINKS)

Drehen Sie, um den zu andernden Parameter auszuwéhlen, und driicken Sie zum Bestatigen.

Auswahlknopf fir die SchweiRparameter. (RECHTS)

Im Uhrzeigersinn drehen, um den Parameter zu erh6hen. Gegen den Uhrzeigersinn drehen

im Uhrzeigersinn, um den Parameter zu verringern.

Parameteranpassung im MMA DC- und MMA AC-Modus

TG HF TIG HF
TIG Lift TIG Lift
——

i

- 230 2 vva T ac

Hot Start 10 Dynamika uku 5 T Hot Start 10 Dynamika luku

HeiRer Start
Heil3startstrom im MMA-Modus.
Lichtbogendynamik (Lichtbogenkraft)

ARC FORCE-Strom im MMA-Modus.

Hot Start

Dynamika fuku
Puls

& uma T ac 2 & A T ac

Hot Start 5 ku 5 L Hot Start . Dynamika luku

13
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MMA-Pulsbogen (Puls)
Das Impulslichtbogenschweif3en im E-Hand-Verfahren ermdglicht das Schweil3en in Zwangslagen, z.B.

Schweil’en von Traufverbindungen (PD).

SRS ¥

Hot Start

" I ON

VA S ac

Hot Start 5 D~narmka Iuku

Parameteranpassung im MMA AC-Modus

==l

®100, . 50*_ | ®100

1.6

A o5

@ 50A Hot Start @ 50 Hot Start Time

& uva T ac 230V & yva T ac

Hot Start 5 Dynamika ku 5 L Hot Start 5

®100,. 50°_||®100, 100

@ 5 0 Prad bazowy @ 5 0 A Prad spawania

' MMA T ac & yma T ac 230V

Hot Start 5 Dynamlka tuku Hot Start 5 Dynamika uku 5 ]Il

14
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<o)

23

®100, .

Q@ 50,

& yva T ac

Szerokosc pulsu

230V

5 L

Hot Stat 5  Dynamika tuku

®100,
@ 50,

& yma Hac

< Dynamika tuku

50 ‘%10

Dynamika tuku

.L'\

~

Hot Start

IH—b
1007,

Czestotliwoscé pulsu

@ 1 OOA 0.5
& 50,

2 yma T ac

_H_oi. Start 5 Dynamika 7iuku

230V

& i

Parameteranpassung im MMA DC-Modus

-

®100, . 50"

Hot Start

42 MMA ===DC

Hot Start 5

Dynamika tuku

B\

@100

A g5

Hot Start Time

i

2 MMA
Hot Start

o .

5 Dynamika uku 5

e

o=

®100, . 100" _

Prad spawania

& MMA ===DC
Hot Stat 5

Dynamika luku

®100,  50*

Dynamika fuku

i

_ MMA ==—=D
Hot Start 5

Dynamika tuku

15
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Sprachauswahl

Ermaoglicht die Auswahl der Anzeigesprache: Englisch / Polnisch

Anpassung der WIG-Parameter

GAS VOR — ANFANGSGASDURCHFLUSS

Im WIG-Modus stellt es die Dauer des Gasflussvorschubs dar (ausgedriickt in Sekunden, schitzt).

Elektrode und Schweil3bad vor Oxidation. 0,1-2 s Anpassung.

O P B

®220A 0 1'082.0

& 80, o

™~

ANFANGSSTROM

Im WIG-4T-SchweiBmodus kénnen Sie den Startstrom einstellen, der normalerweise unter dem Strom liegt

maximal. Vorschrift 5-220A.

16
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Tl

®220,. 100"

220

@ 8 0 A Prad poczatkowy

Aktueller Anstieg
Im WIG-DC-Schweilmodus reguliert es die ANFANGSRAMPE des Schweil3stroms, die Zeit, wahrend der der Strom

Zunachst erhdht sich der Schweil’strom. 0-10s-Einstellung.

o=

®220A 0 2'03100

@ 8 0 A Narastanie

P APac
Jn

SCHWEISSSTROM

In den SchweiBmodi WIG DC und MMA kénnen Sie den Schweil3stromwert anpassen. Verordnung 5-

o M

©220, 220"

220A.

@ 8 0 Prad spawania
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GRUNDSTROM

Im WIG-PULS-Modus stellt er den Stromwert dar, der beim SchweilRen auftreten kann

im Wechsel mit dem Hauptstrom (Schweil3strom). Vorschrift 5-220A.

T

®220A 5 80A220

@ 8 0 A Prad bazowy

IMPULSBREITE

Im WIG-Modus stellt PULS das Verhéltnis (Prozentsatz) der Zeit dar, wéhrend der der Strom eingeschaltet ist

héheren Pegel (Hauptschweil3strom) auf die gesamte Pulsdauer. Hoherer Wert

ermdoglicht ein breiteres Gelenk und ein tieferes Eindringen. Normalerweise wird der Parameter im Bereich von 5-

ol pa i

®220A 5 45% 95

95 %. Werkseinstellungen

@ 8 0 A Szerokos¢ pulsu

P oF Pac Lo
Jn

PULSFREQUENZ

Im WIG-PULS-Schweilimodus kdnnen Sie die Pulsationsfrequenz einstellen. Regelung 0,5-

999Hz.

18
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o Py

®220, ., 200™

A o5 999

@ 8 0 A Czestotliwosé pulsu

AKTUELLER TROPFEN
Im WIG-DC-SchweiBmodus schaltet sich die ENDRAMPE des Schweilstroms nach dem Loslassen der Taste ein
Schweilvorrichtung; Diese Einstellung tragt dazu bei, die Bildung von Kratern nach der Fertigstellung zu vermeiden

SchweilRen und erméglicht das Fillen mit Fillmaterial wahrend der Downslope-Phase. 0-10s-Einstellung.

i

®220., 2.0°,

@ 8 0 Opadanie

ENDSTROM

Im WIG-4T-Schweilmodus kénnen Sie den Endstrom einstellen, der normalerweise unter dem Strom liegt

ol

®220,. 70

maximal. Vorschrift 5-220A.

220

@ 8 0 A Prad koncowy

P w AP &
Jin
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ENDGULTIGER GASFLUSS

Im WIG-Modus stellt es die Dauer der Gasflussverzéogerung dar (ausgedriickt in Sekunden, schitzt).

Elektrode und SchweilRbad vor Oxidation. 0-10s-Einstellung.

o | Id—:—:l o
®220A 0 2'0510.0

& 80, -

AC-BALANCE

Im WIG-AC-Modus gibt dieser Parameter das Verhaltnis (Prozentsatz) der Zeit an, in der die Polaritat auftritt
Der Ausgangsstrom der negativen Elektrode ist fur die gesamte Dauer des Wechselstroms positiv.

Je grofRRer der Wert der negativen Elektrode ist, desto groRer ist die Durchdringung. Anpassung -5 bis +5.

®220, O

& 80, :.-

AC-FREQUENZ
Im WIG-AC-Modus kénnen Sie die AC-Frequenz (Schweif3stromfrequenz) einstellen. Hoher

Frequenz. Es ist ein konzentrierterer Lichtbogen, eine glattere Schweildnaht, aber ein scharferer Klang. Normalerweise

eine niedrigere Frequenz wird empfohlen. 50-250Hz-Einstellung.
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®220A 50 100":250

@ 8 0 A Czestotliwosc AC

WIG-Modus mit 2-Schritt-Sequenz:

Drucken Sie den Knopf am Schweilbrenner ganz durch, ztinden Sie den Lichtbogen und halten Sie ihn auf Distanz
2 -3 mm vom zu schweiBenden Werkstiick entfernt.

Um den Schweilvorgang zu beenden, lassen Sie den Knopf an der Schweil3pistole los

allméhliche Aufhebung des Stroms (wenn die Funktion CURRENT DROP aktiviert ist) oder

Sofortiges Erléschen des Lichtbogens, gefolgt von einer Verzégerung des Nachgas-Gasflusses.

s
fL

CLRRENT

WIG mit 2-Schritt-Sequenz
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WIG-Modus mit 4-Schritt-Sequenz:

Der erste Tastendruck ziindet den Lichtbogen mit dem AKTUELLEN Wert

ANFANGLICH . Beim Loslassen der Taste erhéht sich der Strom bis zum eingestellten Stromwert

Schweilen (HAUPTSTROM); Dieser Wert bleibt auch nach der Veroffentlichung erhalten

Taste. Wenn die Taste erneut gedruckt und gehalten wird, wird der Wert angezeigt

Der Strom verringert sich entsprechend der Funktion CURRENT DROP bis zum endgultigen Stromwert

(ca. 20A) . Letzteres bleibt so lange erhalten, bis die Taste losgelassen wird, wodurch der Vorgang beendet wird
Schweil3zyklus und Beginn der Nachgasphase (ENDGASFLUSS). Wenn jedoch

Wahrend der Funktion CURRENT DROP wird die Taste losgelassen, der SchweifRzyklus beginnt

endet sofort und die Phase des ENDGULTIGEN GASFLUSSES beginnt.

Driucken Sie den SchweilRbrennerknopf ganz durch und ziinden Sie den Lichtbogen in einem Abstand von 2-30 mm.
3 mm vom Artikel entfernt.

Stellen Sie mit dem Drehknopf den spezifischen Schwei3stromwert ein; evtl. im Laufe anpassen

Schweil3en auf die tatsachlich erforderliche Warmeeinbringung.

Uberprifen Sie den ordnungsgeméaRen Gasfluss.

Um den SchweilRvorgang zu beenden, lassen Sie den Knopf am Griff los, sodass der Schweivorgang allméahlich stoppt
Stromreduzierung (wenn die Funktion CURRENT DROP aktiviert wurde) oder sofort

Léscht den Lichtbogen und verzégert dann den Gasfluss.
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PREGAS LIPS NPF CHRRENT WNSEOPE POSGA

WIG mit 4-Schritt-Sequenz

Signalisierung des deaktivierten Pulsmodus

2T/4T

.
A
TN

Przerywany
Punktowy

Intermittierender Betrieb mit 2 Schweil3stromstufen:
WIG-Funktion Intermittierend: Die Stromregelung , REP* ermdglicht den Wechsel zwischen héheren und héheren WIG-Werten

Senken Sie die Stromstéarke, indem Sie nacheinander die Taste an der Schweil3pistole dricken

< o
s

2T/4T

REP ON @220A : 220A

Punktowy 220

Prad spawania
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Spot-Modus:
Diese Funktion dient zum punktuellen Heften des SchweiR3gutes. Die empfohlene Einstellung ist grof3

SchweilRstrom, kurze SchweilRzeit.

7 Y N3

2T/4T
Puls

aitizs  SPOT 0.1

Ziinden des WIG-HF/Lift-Lichtbogens
HF-BERUHRUNGSLOSES ZUNDEN DES SCHWEISSLICHTBOGENS

Schalten Sie Ihr Gerét in den HF-Modus. Der Lichtbogen wird ohne jeglichen Kontakt zwischen ihnen geziindet
Wolframelektrode und das geschweilste Objekt mit einem vom Geréat erzeugten Funken o. A

Hochfrequenz.

Bei dieser Art der Lichtbogenziindung kommt es nicht zum Eintrag von Wolfram in das Schweil3bad

schont den Elektrodenverschleil und erleichtert das Starten in allen Schweil3positionen.

Verfahren:

Driucken Sie den Knopf an der SchweilRpistole und bringen Sie das Werkstiick néher an die Spitze

Elektroden (2 - 3 mm) warten, bis der durch die HF-Impulse Ubertragene Lichtbogen ziindet. Nach dem Zinden des Lichtbogens

Erzeugen Sie eine Lache aus flissigem Metall auf dem Werkstiick und bewegen Sie sich entlang der Verbindung.
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Wenn Sie Schwierigkeiten beim Ziinden des Lichtbogens haben, obwohl Gas vorhanden ist und
Bei sichtbaren HF-Entladungen die HF-Einwirkung auf die Elektrode nicht verldngern, sondern prifen

Oberflachenintegritat und Spitzenform, mdglicherweise auf einer Schleifscheibe regeneriert. Nach

Bei entsprechender Einschaltdauer wird der Strom durch die eingestellte Abfallkurve aufgehoben.

& MA

Hot Start 5 Dynamika fuku

START DES SCHWEISSLICHTBOGENS BERUHREN

Schalten Sie das Gerat in die LIFT-Position. Um mit dem Schweif3en zu beginnen, beriihren Sie vorsichtig die gescharfte Spitze
Fihren Sie die Spitze der Elektrode zum Werkstiick, driicken Sie den Knopf an der SchweiRpistole und driicken Sie langsam
Heben Sie die Elektrode um 2-3 mm an. Beim Anheben der Elektrode erhdht sich der Strom auf den eingestellten Wert
Benutzer. Um den Schweil3vorgang abzuschlieen, lassen Sie den Schwei3brennerknopf los (sofern eingeschaltet).

Wenn der Strom abféllt, warten Sie, bis der Schweillichtbogen vollstandig erloschen ist; um einen Aufstand zu verhindern

Krater, sollten Sie der SchweiRquelle bei fallendem Strom Hilfsmaterial hinzufliigen

wird den entstehenden Krater fullen).

TIG HF

MMA

DC ON
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83.3 Anschluss und Nutzung — MMA-Methode

8§3.3.1 E-Hand-SchweifRen — umhiillte Elektrode

E-Hand-Schweifen — Verbindung
Fast alle umhillten Elektroden sollten an den Pluspol (+) des SchweilRgerats angeschlossen werden;

In Ausnahmeféllen werden saure Elektroden an den Minuspol (-) angeschlossen.

GLEICHSTROMSCHWEISSARBEITEN

AnschlieBen des Schweil’kabels des Elektrodenhalters

Am Ende des Kabels befindet sich eine spezielle Klemme, mit der der freiliegende Teil festgeklemmt wird
Elektroden.

Dieses Kabel sollte an die Klemme mit dem (+)-Symbol angeschlossen werden

Anschluss des Schweil3strom-Rickleitungskabels
Verbinden Sie es so nah wie mdéglich mit dem zu schweiRenden Werkstiick oder mit dem Metalltisch, auf dem es platziert wird
SchweilRverbindung.

Dieses Kabel sollte an die Klemme mit dem Symbol (-) angeschlossen werden.

DCEP

DCEN

Empfehlungen:
- Drehen Sie die Schweil3kabelanschllisse vollstandig in die Schnellanschlisse (falls vorhanden).
Stellen Sie sicher, dass der elektrische Kontakt einwandfrei ist. Andernfalls kann es zu Uberhitzung kommen

Steckverbinder, was zu schnellem Verschlei3 und Leistungsverlust fihrt.
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- Verwenden Sie moglichst kurze Schweil3kabel.
- Verwenden Sie als Ersatz keine Metallkonstruktionen, die nicht Teil des Werkstiicks sind
Schweil3strom-Riickleitung; Dies kann ein Sicherheitsrisiko darstellen und

die Effizienz des Schweil3prozesses verringern.

KOMMENTARE

Befolgen Sie die Herstelleranweisungen auf der Verpackung der verwendeten Elektroden.

wobei die richtige Polaritat der Elektrode und der entsprechende optimale Strom angegeben sind.

Der Schweil3strom sollte abh&ngig vom Durchmesser der verwendeten Elektrode und der Art der Schweillung angepasst werden.
was durchgefihrt werden soll; Nachfolgend finden Sie die aktuellen Werte fur verschiedene Durchmesser

Elektroden.

- Bitte beachten Sie, dass je nach Elektrodendurchmesser hohe Stromwerte erforderlich sind

Wird beim HorizontalschweiRen sowie beim Vertikal- und Deckenschweil3en verwendet

Es sollten niedrigere Stromwerte verwendet werden.

- Neben dem gewahlten Strom wird die SchweilRverbindung auch durch andere mechanische Parameter bestimmt,

wie zum Beispiel: Lichtbogenlange, SchweiBgeschwindigkeit und -position, Durchmesser und Qualitat der Elektroden (Elektroden sollten sein).
An einem trockenen und kiihlen Ort lagern, durch spezielle Verpackung vor Feuchtigkeit schiitzen

und Behélter).

83.3.2 E-Hand-SchweiRverfahren

Schweilverfahren:

- Bedecken Sie Ihr Gesicht mit einer SCHWEIBMASKE und reiben Sie die Spitze der Elektrode Uber das zu schweiRende Objekt.
Bewegungen ausfiihren, als wiirde man ein Streichholz anziinden; Dies ist die korrekteste Methode zum Starten des Lichtbogens.
HINWEIS: Klopfen Sie die Elektrode NICHT gegen das Objekt; kann die Beschichtung beschadigen und die Ziindung erschweren
Bogen.

- Versuchen Sie unmittelbar nach dem Zinden des Lichtbogens, einen angemessenen Abstand zum Lichtbogen einzuhalten
Werkstuck, gleich dem Durchmesser der beim Schweillvorgang verwendeten Elektrode; Denk daran, dass

Die Neigung der Elektrode in Vorschubrichtung sollte etwa 20-30 Grad betragen

- Nach Beendigung des SchweiRvorganges die Elektrodenspitze leicht nach hinten bewegen
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Halten Sie die Vorschubrichtung gedriickt, bis der Krater gefullt ist, und heben Sie dann die Elektrode schnell aus dem Becken

Schweiflen, um den Lichtbogen zu I6schen.

Rdzen
+ -
[ ]
Osfona gazowa z otuling Luk z rdzenia
Zrado pradu s
[ ] clektrody

z peeeBzlaka

Tabelle: Elektrodendurchmesser

Durchschnittliche Materialstarke (mm) Maximal empfohlener Elektrodendurchmesser (mm)
1,0-2,0 25
2,0-50 3.2
50-8,0 4,0
8,0-> 5,0

Tabelle: Auswahl des Schwei3stroms (Ampere)

Elektrodendurchmesser g (mm) Strombereich (Ampere)
25 60 - 95
3.2 100 - 130
4,0 130 - 165
5,0 165 - 260

8§3.4 WIG-SchweilRen — mit einer nicht abschmelzenden Elektrode

83.4.1 WIG-SchweilRen — Anschluss

Welding Gun

~—Workpiece
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AnschlieBen der Gasflasche

Schrauben Sie den Druckminderer in das Gasflaschenventil.

Schliel3en Sie die Gasversorgungsleitung an das Reduzierstiick an und ziehen Sie die mitgelieferte Klemme fest.

Losen Sie die Einstellmutter des Druckminderers, bevor Sie das Flaschenventil 6ffnen.

Offnen Sie die Flasche und stellen Sie die Gasmenge (I/min) entsprechend den ungefahren Anwendungsdaten ein, siehe
Tisch; Die Gasmenge kann optional wahrend des Schweifens durch Drehen des Metallrings angepasst werden

Druckverminderer. Uberpriifen Sie die Dichtheit der Gasleitungen und Anschliisse.
&AUFMERKSAMKEIT! SchlieBen Sie nach Beendigung der Arbeiten immer das Ventil der Gasflasche.

Wenn das Gerat mit einem Flaschenwagen ausgestattet ist, stellen Sie die Flasche auf die Ablage des Wagens und sichern Sie sie
Kette. Wenn Sie keinen Flaschenwagen haben, montieren Sie die Flasche vertikal und sichern Sie sie

Umkippen

Anschliel3en des Schweil3brenners

Stecken Sie das Stromversorgungskabel in den entsprechenden Schnellanschluss (-). Den Stecker anschlie3en
Steuerung (Taste am SchweilRbrenner) mit der entsprechenden Buchse verbinden. Schliel3en Sie das Kabel an
Gas, das die Schweilpistole mit Gas versorgt, an den entsprechenden Anschluss an der Frontplatte anschliel3en

Gerate.

Anschluss des SchweilRstrom-Ruckleitungskabels
Es sollte mit dem zu schweiRenden Werkstiick oder dem Metallschweiftisch, auf dem es steht, verbunden werden
maoglichst nah an der herzustellenden Verbindung anordnen.

Dieses Kabel sollte an die Klemme mit dem (+)-Symbol angeschlossen werden.

83.4.2 WIG-SchweilRen

WIG-GleichstromschweilRen
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TIG HF
TIG Lift
MMA

Das WIG-Gleichstromschweif3en ist fir alle Arten von Kohlenstoffstahl geeignet

niedriglegiert oder hochlegiert und fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan usw

ihre Legierungen.

Ublicherweise kommt das WIG-GleichstromschweilRen zum Einsatz, bei dem sich die Elektrode am (-) Pol befindet
enthélt 2 % Cer (graues Farbband).

Es ist erforderlich, die Spitze der Wolframelektrode auf der Schleifscheibe kegelférmig zu schéarfen.

Achten Sie darauf, dass die Spitze perfekt konzentrisch ist, um eine Bogenabweichung zu vermeiden.

Es ist wichtig, dass die Elektrode in Langsrichtung geschliffen wird. Diese Art von Vorgang sollte wiederholt werden
in regelmaRigen Abstanden, abhéngig von der Nutzung und Abnutzung der Elektrode oder wenn diese nicht mehr verwendet wird

es wurde versehentlich verunreinigt, oxidiert oder falsch verwendet.

WIG-AC-SchweilRen

WIG AC — dreieckige Spannungswellenform (24)
Reduziert die Warmezufuhr bei gleichbleibendem SchweiR3stromwert. Besonders

nitzlich beim SchweiRen diinner Materialien.

1S

TIG Lift
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WIG AC - Rechteckspannungswellenform (25)

Fokussierter SchweiRlichtbogen fiir maximale Durchdringung, hohe Schweil3geschwindigkeit, beste Leistung

Lichtbogenrichtungssteuerung.

WIG AC - sinusférmige Spannungswellenform (26)

Traditionelle Wechselspannungsform. Ein leiserer, weicherer Lichtbogen.

Mit dieser Art des Schweil3ens kbénnen Sie Metalle wie Aluminium und Magnesium schweif3en, aus denen das Material besteht
eine schiitzende und isolierende Oxidschicht auf seiner Oberflache. Durch Andern der Polaritat des SchweiRstroms

Sie kdnnen die Oxidoberflachenschicht mit einem Mechanismus namens ,aufbrechen®.

.lonensandstrahlen“. Die Spannung an der Wolframelektrode wechselt zwischen positiv (EP) und

negativ (EN). Bei der EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt (, Reinigung“ oder ,Finishing“).

die Bildung eines Pools ermdglichen. Wahrend der EN tritt die maximale Warmebelastung auf

Werkstiick und ermdglicht so das Schweil3en. Es ist moglich, den Balance-Parameter in AC zu andern

Die Dauer des EP-Stromflusses wird auf ein Minimum reduziert und somit schneller ermdéglicht

SchweilRen.

Hbohere Werte des Balance-Parameters ermdglichen schnelleres Schweil3en, gréf3ere Eindringung usw

konzentrierter Lichtbogen, schmaleres Schwei3bad und geringere Elektrodentiberhitzung. Wohingegen
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Niedrigere Werte dieses Parameters garantieren eine gréRere Sauberkeit des geschweilRten Werkstlicks. Benutzen

Ein zu niedriger Wert des Gleichgewichtsparameters fiihrt zu einer Ausdehnung des Lichtbogens und des oxidierten Teils sowie zu einer Uberhitzung
Elektroden mit gleichmafiger Kugelbildung am Ende, wobei Schwierigkeiten dabei auftreten

Zindung und Anderung der Lichtbogenrichtung. Die Verwendung eines zu hohen Guthabenwerts fiihrt zu einer Pfiitze

Das SchweiRRen ist ,schmutzig“ mit dunklen Einschlissen.

TIG AC

I
DODATNIA WARTOSC 4

BALANSU — - MAKSYMALNA PENETRACJA

EP+ - MINIMALNE ZUZYCIE ELEKTRODY
WOLFRAMOWE.J b
> Czas - MAKSYMALNA WYDAJNOSC
' i (SZYBKIE SPAWANIE)

BALANS USTAWIONY i - WARTOSC STANDARDOWA
NAO (ZERO) (ZALECANE)
EP+ - NAJLEPSZY BALANS POMIEDZY
- O EP+ | EP- (50/50) s
- MAKSYMALNA WYDAJNOSC
Ee - (SZYBKIE SPAWANIE)
Standard
IA
UJEMNA WARTOSC 4 - MAKSYMALNE CZYSZCZENIE
BALANSU - MINIMALNA PENETRACJA
EP+ - MAKSYMALNE ZUZYCIE ELEKTRODY
» Coae WOLFRAMOWEJ -
- MINIMALNA WYDAJNOSC
S EN- (POWOLNE SPAWANIE)

83.4.3 Fernstromregelung

Auf und ab

Potentiometer

Stellen Sie den Strom mit dem Knopf ein. Stellen Sie den Strom mit den Tasten

Wenn Sie ihn nach oben bewegen, erhoht ein. Wenn Sie nach oben driicken, erhéht

sich der Strom, wenn Sie ihn nach unten 32

sich der Strom, wenn Sie nach unten

bewegen, verringert sich der Strom driicken, verringert sich der Strom
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Anschluss der Pins des Steuersteckers

—

S e By 2| 2
2 A U 3 |—max 3]
F A B, M8 e 4
6 ¢ 4 9 | 16 16
\O O O O | 7 7]
N8B o B/ Y B Trigger Bl—— mgger 1‘%00%
O\ \ il , i 9 Switch Q — Switch "
k :\\ i 2 10 Short 10
o ~ ﬁ: Circuit 11
— 12 12
Potentiometer Auf und ab
Funktion
Steckbolzen Potentiometer Oben unten
1 Nicht verbunden Nicht verbunden
2 Nicht verbunden Nicht verbunden
Fernbedienungspotentiometer maximal )
3 _ _ _ Nicht verbunden
(Potentiometerwert 10kOhm) Potentiometermitte
4 lokOhm (Schieberegler) Nicht verbunden
Minimales Fernbedienungspotentiometer ]
5 _ Nicht verbunden
(Potentiometerwert 10kOhm)
Nicht verbunden Eingabe der UP-Taste
Nicht verbunden Eingabe der AB-Taste
8 WIG-Brenner-Tastensignal WIG-Brenner-Tastensignal
WIG-Brenner-Tastensignal WIG-Brenner-Tastensignal
910 | Kompakt mit 11 Nicht verbunden
11 ) Gemeinsamer Punkt der Tasten ,AUF* und ,AU
Kompakt mit 10 LOCH"
12 Nicht verbunden Nicht verbunden

83.4.4 Leitfaden zur WIG-Schweilfmethode
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WIG-Schweil3en ist
Verfahren, In welche
wird eingesetzt warm,

erzeugt durch einen Lichtbogen

nachdem es gezindet und gewartet wurde

zwischen der nicht verbrauchbaren Elektrode
(Wolfram) und dem geschweilRten Objekt. Die Wolframelektrode wird getragen von

ein geeigneter SchweiRbrenner zur Ubertragung des SchweiRRstromes und zum Schutz des SchweiRgerates
Elektrode und Schweif3bad mittels Strahl gegen atmosphérische Oxidation schitzen

Inertgas (normalerweise Argon: Ar 99,5 %), das aus der Keramikduse stromt. Beim Schweil3en

Bei Gleichspannung (DC) liegen 70 % der Energie (Warme) auf der Plusseite, die den Anschluss bestimmt

WIG-Brenner an den Minus-Anschluss des Gerates anschliel3en.

Beim DC-WIG-Schweil3en handelt es sich um einen Prozess, bei dem zwischen einer Wolframelektrode und einem Lichtbogen ein Lichtbogen erzeugt wird

Travel direction
- .

| - | | ey
Form a weld pool Angle torch Move the torch slowly
and evenly forward

geschweil3tes Material. Der Schweil3bereich wird durch ein Schutzgas geschitzt, was verhindert
Verschmutzung der Wolframelektrode und der SchweiRquelle.

Wenn der Schweil3lichtbogen auf das Edelgas trifft, wird es ionisiert und auf eine sehr hohe Temperatur erhitzt
Temperatur, die seine Molekulstruktur verandert und in einen Plasmastrom umwandelt.

Der Plasmastrom flief3t zwischen der Wolframelektrode und dem SchweiRgut

WIG-Schweillichtbogen und kann eine Temperatur von ca. 9000 Grad Celsius erreichen. Es ist sehr sauber und
Ein konzentrierter Lichtbogen, der ein kontrolliertes Schmelzen nahezu aller Metalle erméglicht

Schweil3quelle.

Die Lichtbogenintensitat ist proportional zum Strom, der durch die Wolframelektrode flief3t.
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<
Travel direction 157 =
-— ) = L
[ ] | l
Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire
-—
\ ehictd S
| A
= - S
[ I |
Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas

the front of the weld pool

83.4.5 Wolframelektroden

Wolfram ist ein seltenes Metall, das zur Herstellung von Wolframelektroden verwendet wird. Schweil3prozess

WIG basiert auf der Harte von Wolfram und seiner Bestandigkeit gegeniiber hohen Temperaturen wahrend der Ubertragung
Lichtbogen auf dem geschweifRten Material. Wolfram hat den héchsten Schmelzpunkt von allen

Metalle, die 3.410 Grad C betréagt.

Wolframelektroden gibt es in verschiedenen Durchmessern und bestehen aus reinem Wolfram oder Wolfram

unter Zusatz anderer Seltenerdelemente. Die Wahl des richtigen Elektrodentyps héngt davon ab

zu schweilRendes Material, erforderlicher Schweif3strom und AC-SchweiRspannung

Gleichstrom.

don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel
grinding wheel > e 7

\. B —

Auswahl des Wolframelektrodendurchmessers fiir den Schwei3strom

Tabelle: Auswahl des Wolframelektrodendurchmessers fiir den Schwei3strom
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Elektrodendurchmesser (mm) Strom bei Gleichspannung, Griff angeschlossen -,
Wolframelektrode mit Zusatz von Thorium
1,0 mm 15-80
1,6 mm 70 -150
2,4 mm 150 - 250
3,2mm 250 - 400
4,0 mm 400 - 500

Vorbereitung der Wolframelektrode

Verwenden Sie zum Schéarfen von Elektroden immer Diamantscheiben. Wolfram ist sehr hart

Material und nur eine Diamantscheibe, die hart genug ist, um ein ordnungsgemafes Scharfen zu gewahrleisten.
Das Schleifen mit anderen Scheiben kann zu abgebrochenen Kanten, Unvollkommenheiten usw. fihren
Falsche Oberflachenbeschaffenheit der Elektrode, unsichtbar fiir das Auge, was dazu beitragen kann

zu FehlschweiRungen und Schweil3fehlern fihren.

Achten Sie darauf, entlang der Elektrode auf der Diamantscheibe zu schleifen. Elektroden

Wolfram besteht aus einer molekularen Struktur mit Kérnung in Langsrichtung und von dort aus

Aus diesem Grund erfolgt das Schleifen quer zur Elektrode quer zur Faser. Wenn Elektroden vorhanden sind
Beim Uberqueren des Bodens miissen die Elektronen durch die Kérner springen und der Lichtbogen darf nicht ziinden
Elektrodenspitze oder -wanderung. Nach dem Langsschleifen flieRen Elektronen leicht

zur Elektrodenspitze. Der Lichtbogen zlindet gerade und bleibt schmal, fokussiert und stabil.

Tabelle: Auswahl des Durchmessers der Wolframelektrode

Elektrodendurchmesser Elektrodenscharfwinkel (Grad) SchweiRstrombereich
1,0 mm 20 05 - 30
1,6 mm 25 08 - 50
1,6 mm sty 10-70
2,4mm 35 12 -90
2,4mm 45 15 - 150
32mm 60 20 - 200
3,2mm 90 25- 250
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83.5 Konfiguration der Fernbedienung

83.5.1 Konfigurationen der drahtlosen Fernbedienung (optional)

WIG-Gerate kdnnen so konfiguriert werden, dass sie mit einer drahtlosen Fernbedienung oder funktionieren

kabellose FuRBsteuerung. Jedes Gerat kommuniziert auf einer anderen Frequenz

So ist es moéglich, mehrere Geréte und Funksteuerungen in der N&he zu nutzen, ohne dass diese beeintrachtigt werden
Mdglichkeit ihrer Storung. Die direkte Reichweite der drahtlosen Steuerung betrégt ca. 100 Meter,

Der Standort des Geréats und der Fernbedienung beeinflusst jedoch deren Reichweite.

Um die drahtlose Steuerung mit dem Gerat zu synchronisieren, befolgen Sie die folgenden Anweisungen: 1) Stellen

Sie sicher, dass das WIG-Gerat

ausgeschaltet ist.

2) Halten Sie den Einstellknopf fir die Schweil3parameter am Geréat gedrickt (2-4 Sekunden) und
Schalten Sie gleichzeitig das Gerat mit dem EIN/AUS-Schalter auf der Rickseite des Gerats ein.

3) Wenn das Display auf der Vorderseite des Gerats leer ist, lassen Sie den Einstellknopf los
Parameter. Schalten Sie die drahtlose Steuerung ein, wahrend Sie gedruckt halten
eine beliebige Taste auf der Fernbedienung. Anzeige auf der Vorderseite des Gerats
Es blinkt zweimal, um zu bestétigen, dass die Synchronisierung mit der drahtlosen Steuerung abgeschlossen ist.
Die Synchronisierung muss innerhalb von 10 Sekunden nach Erscheinen der Anzeige auf dem Geré&t abgeschlossen sein
es ist leer.

4) Schalten Sie das Geréat aus und wieder ein, um den Schweivorgang zu starten.

5) Wenn die Synchronisierung fehlschlagt, wiederholen Sie die Schritte 1 bis 4.

6) Wahrend der Fernbedienung funktioniert das Bedienfeld des Geréts, aber die Fernbedienung hat héhere Prioritéat
Verordnung.

7) Wenn die Fernbedienung 10 Sekunden lang nicht verwendet wird, wechselt sie in den Ruhemodus.

8) Im Schlafmodus ist nur das Bedienfeld des Geréts aktiv. Jede Operation
Auf der Fernbedienung wird die Fernbedienung gestartet und die Steuerung des Panels lbernommen

Gerate.

83.5.2 FulR3fernbedienung (Option)
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Mit der FuRRfernbedienung kann der Lichtbogen geziindet und der Schweil3strom reguliert werden.

Die SchweilRstromregelung schaltet nach dem Einstecken des Steckers automatisch auf Fernbedienung um
Steuerung an die Steuerbuchse am Gerat anschlielen. Beim Betatigen des Fullpedals wird das Geréat geziindet
ein Bogen mit einem Stromwert, der dem Grad der Pedalbetatigung entspricht. Der maximale Strom ist begrenzt

durch Einstellen des Potentiometers an der seitlichen Fernbedienung
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Steckbolzen Funktion
1 Kompakt mit 2
2 Kompakt mit 1
3 Fernbedienungspotentiometer maximal (Potentiometerwert 20kOhm)
4 Potentiometermitte 1okOhm (Schieberegler)
5 Minimales Fernbedienungspotentiometer (Potentiometerwert 20kOhm)
6 Nicht verbunden
7 Nicht verbunden
8 WIG-Brenner-Tastensignal
9 WIG-Brenner-Tastensignal
10 Nicht verbunden
11 Nicht verbunden
12 Nicht verbunden

84 Wartung und Fehlerbehebung
§4.1 Wartung

AN

AUFMERKSAMKEIT! STELLEN SIE SICHER, BEVOR SIE WARTUNGSARBEITEN DURCHFUHREN

STELLEN SIE SICHER, DASS DAS SCHWEIRGERAT AUSGESCHALTET IST, UND TRENNEN SIE DIE STROMVERSORGUNG.

ROUTINEWARTUNG

ROUTINEWARTUNGSARBEITEN KONNEN DURCHGEFUHRT WERDEN

OPERATOR.

WARTUNG DER SCHWEIRPISTOLE

Vermeiden Sie es, die Schweil3pistole und das Kabel auf heiBen Gegenstanden abzulegen; vielleicht das
Isoliermaterialien schmelzen, wodurch sie sehr schnell schmelzen
nutzlos.

Uberpriifen Sie regelméRig die Dichtheit der Gasleitungen und -armaturen.
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Verbinden Sie die Elektrodenklemmklemme und den Haltestift sicher mit der entsprechenden ElektrodengrdfRe
Durchmesser, um Uberhitzung, abnormale Gasverteilung und Ahnliches zu vermeiden

Fehlfunktion.

Uberpriifen Sie vor jedem Gebrauch den VerschleiRzustand und die korrekte Montage der Endteile

SchweilRbrenner: Dise, Elektroden, Elektrodenklemme, Gasdiffusor.

AUSSERGEWOHNLICHE WARTUNG
AUSSERGEWOHNLICHE WARTUNGSARBEITEN MUSSEN DURCHGEFUHRT WERDEN

NUR DURCH ERFAHRENES ODER QUALIFIZIERTES PERSONAL

ELEKTRISCHE UND MECHANISCHE REICHWEITE.

A

AUFMERKSAMKEIT! BEVOR SIE DIE SCHWEISSGERATEBLECHE ENTFERNEN UND IN DIE SCHWEIRGERATE EINSTEIGEN
STELLEN SIE SICHER, DASS DAS SCHWEISSGERAT AUSGESCHALTET IST UND TRENNEN SIE DIE STROMVERSORGUNG
LEISTUNG.

Jede im Inneren des Schweil3gerats durchgefuhrte Spannungsprifung kann ein ernstes Risiko darstellen
Stromschlag durch direkten Kontakt mit darunter liegenden Teilen

Sie kdnnen unter Spannung stehen und/oder bei direktem Kontakt zu Schaden fihren

bewegliche Teile.

- In regelmaRigen Abstanden, mit einer Haufigkeit, die von der Nutzung des Geréts und der Staubbelastung in der Umgebung abhangt,
Sie sollten das Innere des Schweil3gerats Uberprifen und Staub, der sich auf dem Transformator abgelagert hat, mit entfernen
trockener Druckluftstrom (max. 10 bar)

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrom auf die elektronischen Karten zu richten; du kannst sie essen
Reinigen Sie es bei Bedarf mit einer sehr weichen Birste oder geeigneten Losungsmitteln.

- Uberpriifen Sie gleichzeitig, ob die elektrischen Anschliisse ordnungsgeman festgezogen sind

Es gibt keine Anzeichen von Isolationsschaden an der Verkabelung.

- Nach Abschluss der oben beschriebenen Arbeiten die SchweiBmaschinenplatten wieder anbringen,

Ziehen Sie die Klemmschrauben vollstéandig an.

- Vermeiden Sie unbedingt SchweilRarbeiten bei gedffneter SchweiBmaschine.
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84.2 Fehlerbehebung

Keih Problem GRUND LOSUNG
1. Uberprifen Sie den
Die LEDs am Panel leuchten | 1. Der Hauptschalter ist Ha.yptschalter
. . . 2. Uberprufen Sie, ob im
1 | nicht, der Lufter beschadigt
o ) Stromversorgungsnetz
funktioniert nicht, am 2. Keine Spannung im
. . . Spannung anliegt
Gerateausgang liegt keine Stromversorgungsnetz . )
3. Uberprifen Sie das
Spannung an 3. Netzkabel defekt
Netzkabel
Die LEDs auf dem 1) Uberstromschutz - 1) Schalten Sie Ihre Gerate
Geratepanel leuchten, auf 2) Das Ausgangskabel ist nicht aus und starten Sie sie
2 dem Display richtig angeschlossen nach 1 Minute neu
. . 3) Die Hauptplatine des Geréats .. -
erscheint kein E04- ) PP 2) Uberprufen Sie die
ist beschadigt .
Fehler, aber am g Ausgangskabelverbindung
Gerateausgang liegt keine Spannung an 3) Uberprifen und reparieren
Wahrend des 1) Einzelne Komponenten kénnen
SchweiBens ist die Sicherung in beschéadigt sein: Transistoren . .
3 Uberprifen und ersetzen
der Stromversorgung unterbrochen |GBT, Ausgangsdioden oder
andere
2) Die
Eingangsgleichrichterbriicke ist beschadigt
1) Die Schalttafel ist
beschadigt B
Der Schweil3strom ist Uberprifen und ersetzen
. . 2) Das Motherboard ist
4 | nicht stabil o
beschadigt
3) Falscher Anschluss an den
Ausgangskabelanschliissen
1) Die Schalttafel ist
) ) beschéadigt
Der Schwei3strom kann nicht B
S ) 2) Das Motherboard ist Uberpriifen und ersetzen
eingestellt werden
beschadigt
3) Der FuR3schalter ist
)beschad?gt
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84.3 Fehlercodes (gemeinsam fiur die Expert-Serie)

Fehlertyp Fehlg

rrcode

Beschreibung

Signalisierung

Gelbe Lampe

Chtet. Gelbe |

Kommunikationsfehler

EO1 Uberlastung (1. Relais)
(Thermoschutz)
.. leuchtet Gelbe
E02 Uberlast (2. Relais)
Lampe (Thermoschutz)
.. leuchtet Gelbe
EO3 Uberlast (3. Relais)
Lampe (Thermoschutz)
Thermoschutzrelais
.. . leuchtet Gelbe
E04 Uberlast (4. Relais)
Lampe (Thermoschutz)
. leuchtet Gelbe
E09 Uberlast
Lampe (Thermoschutz)
) ) leuchtet Gelbe
E10 Keine Leistungsphase
Lampe (Thermoschutz)
Thermoschutz
Ell Kein Kihlmittel )
leuchtet. Gelbe
Lampe (keine
E12 Kein Schutzgas ) p_ ( _
Flussigkeit)
Stromquelle leuchtet. Rote
E13 Unterspannungsschutz
Lampe leuchtet. Gelbe
.. Lampe
El4 Uberspannungsschutz P
(Thermoschutz)
.. leuchtet. Gelbe
E15 Uberstromschutz
Lampe (Thermoschutz) leu
E16 Uberlastung des Feeders
E20 Beim Einschalten des Gerats ist Gelbe Lampe
ein Tastenfehler aufgetreten (Thermoschutz)
E21 Ein weiterer Panelfehler beim leuchtet. Gelbe
Tast Einschalten des Geréts Lampe (Thermoschutz)
aste
E292 Schweil3pistolenfehler beim leuchtet. Gelbe
Einschalten des Geréts Lampe (Thermoschutz)
E23 Fehler der Schweil3pistole leuchtet. Gelbe
wéhrend des Betriebs Lampe (Thermoschutz)
E30 Schneidgriff getrennt leuchtet. Rote Lampe
Zubehér ) blinkt. Gelbe Lampe
E31 Kuhler abgeklemmt _ o
(keine Flussigkeit) leuchtet
E40 Problem mit der Verbindung zwischen
Kommunikation der Stromqguelle und dem Drahtvorschubgerat
E41
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85 Gewahrleistung

[

. Die Gewahrleistung fiir die ordnungsgemafie Funktion des Geréates wird fiir die Dauer von 12 Monaten ab Kaufdatum gewéhrt. Die Garantie erstreckt sich nicht auf Teile

Verbrauchsmaterialien, die einem normalen Verschleif? unterliegen, z. B. Lampen, Sicherungen, Schweibrenner und deren Teile.

N

Bei Herstellungsfehlern, die wahrend der Garantiezeit auftreten, leistet der Hersteller eine kostenlose Reparatur.

o

Der Hersteller stellt sicher, dass die Reklamation innerhalb von 14 Tagen ab dem Datum der Lieferung an das Servicecenter bearbeitet und repariert wird. Reparaturzeit Nr

kann 30 Tage Uberschreiten.

&>

Bei eigenmachtigen Reparaturen, Konstruktionsanderungen usw. verliert der Kaufer samtliche Gewahrleistungsrechte
unsachgemaRe Verwendung oder Installation, die nicht den Vorschriften entspricht.
5. Schéaden, die durch unsachgemé&Ben Transport oder Lagerung des Gerates, unsachgeméane Bedienung usw. entstehen
Wartungsarbeiten und andere Griinde, die nicht vom Hersteller verursacht wurden, dirfen nur auf Kosten des Benutzers entfernt werden.

6. Sollten die oben genannten Griinde zu dauerhaften Qualitatsveranderungen des Gerates fiihren, erlischt die Gewahrleistung.

~

Reparaturen am Gerat, die wahrend der Garantiezeit durch nicht vom Hersteller autorisierte Personen durchgefiihrt werden, filhren zum Erléschen der Garantie.

8. Die Garantie deckt keine direkten und indirekten Schéden ab, die durch Geréatefehler verursacht werden.

©

. Die Garantiekarte ist ohne Datum, Stempel und Unterschrift sowie mit Korrekturen und Léschungen durch Personen ungltig
nicht autorisiert.

10. In Angelegenheiten, die nicht in diesen Garantiebedingungen geregelt sind, gelten die Bestimmungen des Birgerlichen Gesetzbuches.

Stempel und Unterschrift des Verkaufers:.

Datum Datum Erledigt Bestatigung

Berichte Veroffentlichungen Aktivitaten Service
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