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VECTOR DIGITAL- Wir optimieren Qualitat und Preise

Vorausschau, Nachhaltigkeit, Umweltfreundlichkeit und hohe Kundenorientiertheit - die
Schlusselworte die wir garantieren.

Hierfur steht unsere eigene MarkeVECTOR.

Bei V E C TO R Produkten wird fortschrittliche Wechselrichtertechnik mit hohem Qualitats-
standart einer Premium Marke und einem niedrigen Preis zu einem einzigartigen Preis-
Leistungsverhaltnis vereint. Wechselrichtertechnik ist ein wichtiger Bestandteil der
Verbesserung des Energieverbrauchs. Bei all unseren Produkten vertrauen wir daher auf
MOSFET Technologie von Toshiba und Infineon IGBT Technologie von SIEMENS. Diese
innovativen Losungskonzepte setzen neue Standards in der Schweiltechnik.

VECTOR Produkte kdnnen auf fast allen schweiRbaren Metallen genutzt werden. Sie sind
besonders geeignet, wenn hochwertige Schweiungen sehr wichtig sind. Private Gartenar-
beiten - Motorrader, Autos, Lastkraftwagen, Oldtimer, Modellbau, Treppen- und Balkonge-
lander oder im professionellen und industriellem Sektor, wie beispielsweise bei Olleitungen,
in der Chemie-, Automobil-, Raumfahrt-, Schiffbau-, Kessel- oder Kernkraftindustrie. Sowie
beim Briickenbau oder der Montageindustrie, deren hohe Qualitatsvoraussetzungen erfol-
greich durch VECTOR Ausristung getroffen werden.

VECTORisteinerder flihrenden SchweiBtechnik Lieferanten — entdecken Sie die
Moglichkeiten — profitieren Sie von dem Angebot moderne und qualitativ hochwertige
SchweiBausriistung zu einem unschlagbaren Preis.

Aufgrund von 4 strategischen Zielen, arbeitet unsere Firma jeden Tag an der Optim-
ierung diese Vision:

¢Nummer 1inder Technik

¢Nummer 1 bei den Preisen

¢Nummer 1im Service

®Nummer 1in der Umweltvertriaglichkeit

Mehr als 30,000 begeisterte Kunden vertrauen unseren Produkten in der Schwei3- und
Plasmatechnik. Diese bestatigen den Erfolg unserer zukunftsweisenden Strategie. Neben
den strengen Qualitatstests und den zusatzlichen Tests wahrend der Produktion, fiihren
wir vor der Auslieferung eine grindliche Inspektion der Gerate vor durch.

Wir garantieren die Lieferung von Ersatzteilen und die Reparatur von der gesamten Ausr-
Ustung. Der Kunde wird auch nach Ablauf der Garantie durch uns betreut. Bei Problemen
rufen Sie uns bitte an, wir sind immer erreichbar. Schauen Sie auch gerne vorbei. Hochqu-
alifizierte Mitarbeiter sind engagiert ihre Aufgaben mit fachlicher Kompetenz und Leiden-
schaft. Unser motiviertes Team findet immer eine positive Lésung fir Sie.

Jeder ist willkommen, unsere Gerate in Detail unter der Leitung unserer Experten zu testen.
Private Gartenarbeit, Industrie oder professionell, in jedem Bereich gewinnen Sie, wenn Sie
sich auf Technologie der SchweilRtechnik von Vector verlassen.

Bei Fragen und Anmerkungen, kontaktieren Sie uns www.smart-iwm.com

& WARNUNG

Lesen und verstehen Sie das gesamte Handbuch und fiihren Sie eine
Sicherheitsiibung aus um die Sicherheit Ihrer Mitarbeiter zu gewahrleisten, bevor
Sie die Maschinen anschlieBen, benutzen oder warten. Obwohl die
Bedienungsanleitungen eine Einflihrung zur sicheren Benutzung der Gerate
beinhaltet:

* Lesen Sie die Bedienungsanweisungen zu allen
Systembestandteilen!

* Befolgen Sie alle Sicherheitsvorkehrungen!

» Befolgen Sie die Betriebssicherungsverordnung!

» Bestatigen Sie lhre Kenntnisnahme mit einer Unterschrift.

Herausgegeben von:

VECTOR WELDING TECHNOLOGY GMBH
Hansestralke 101.

51149, Koln, Deutschland

www.smart-iwm.com

Vermerken Sie die folgenden Angaben fiir Garantiezwecke:

Gekauft bei:
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WARNUNG

SCHUTZEN SIE SICH UND ANDERE VOR DER GEFAHR SCHWERER VERLETZUNGEN
ODER LEBENSGEFAHR. ACHTEN SIE DARAUF, DASS SICH KEINE KINDER IM
ARBEITSBEREICH AUFHALTEN. TRAGER VON HERZ- SCHRITTMACHERN SOLLTEN
DEN ARBEITSBEREICH MEIDEN UND ZUNACHST EINEN ARZT KONSULTIEREN.
ACHTEN SIE DARAUF, DASS DIESE ANWEISUNGEN NICHT VERLEGT WERDEN ODER
ANDERWEITIG VERLOREN GEHEN. LESEN SIE VOR INSTALLATION, BETRIEB ODER
WARTUNG DES GERATS DAS BEDIENUNGSHANDBUCH AUFMERKSAM DURCH.

Schweillgerate und Schweillprozesse kdnnen schwere Verletzungen oder sogar den Tod
verursachen oder Ausristung oder Eigentumbeschadigen, wenn der Anwender sich nicht
streng an die Sicherheitsbestimmungen halt und Vorkehrungen trifft.

Die Sicherheitsbestimmungen sind durch Erfahrung bei der Nutzung von Schweif3- und
Schneidegeraten entstanden.Vor Benutzung der Gerate missen die Sicherheitsibungen
durchgefiihrt werden. Manche dieser Ubungen betreffen Gerate, die direkt an die
Stromleitung angeschlossen sind.Niemand, der nicht Erfahren im Umgang mit
Schweillgeraten ist, sollte einfach versuchen zu schweil3en.

Die Sicherheitsibungen sind nach dem Europaischen StandardEN60974-1konzipiert:
Sicherheit beim Schweien und verwandten Verfahren Teil 2:Elektrik LASSEN SIE ALLE
MONTAGE-,BEDIENUNGS-,WARTUNGS-UND REPARATURARBEITEN NUR VON
SACHKUNDIGEN PERSONEN TATIGEN.

1.1 Gefahren Des LichtbogenschweiBens

-: [
WARNUNG EIN STROMSCHLAG isttadlich.

Die Beriihrung von stromfiihrenden Teilen kann tddlich sein und schwere Verbrennungen
der Haut verursachen. Elektrode und Arbeitskreis sind immer spannungsfihrend, wenn der
Ausgang eingeschaltet ist. Auch der Eingangsstromkreis und die Stromkreise innerhalb der
Maschine sind stromfiihrend, wenn das Gerat eingeschaltet ist. Bei automatischen und
halbautomatischen Drahtschweilgeraten sind Draht, Drahtrolle, Antriebsgehause sowie
alle Metallteile, die den Schweildraht bertihren stromfiihrend. Inkorrekte Installation und
falsche Erdung der Ausristung stellt eine Gefahrdung dar.

. Berlihren Sie keine spannungsfiihrenden Teile.
2. Tragen Sietrockene, lochfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.

. Isolieren Sie sich selbst von der Arbeit und dem Untergrund indem sie eine trockene,
isolierende Matte oder Abdeckung benutzen.

. Trennen Sie die Eingangsleistung oder stoppen Sie die Maschine bevor Sie das Gerat
einrichten oder benutzen. Der Hauptschalter gegen Wiedereinschalten ist mit einem

Schloss zu sperren und die Netzsicherungen zu entfernen sodass der Strom nicht verse-
hentlich eingeschaltet werden kann.

. Installieren und erden Sie die Gerate gemaft den Anweisungen.
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1. Schiitzen Sie sich und andere von fliegenden Funken und heiRem Metall.
2. Schweillen Sie nicht, wenn Funken entflammbare Materialien in der Nahe treffen

p kédnnten.
LICHTBOGENSTRAHLEN kéonnen Augen und Haut
jf“'; WARNUNG verbrennen, LARM kann Hérschédengverursachen. 3. E_ntfern“en_Sie aI_Ie entflamm_bar(_en Gege_ns_ténde wei_t vom Schweillbogen. Sollte dies
nicht moglich sein, decken Sie die Materialien fest mit einer vorgesehenen Abdeckung
Lichtbogenstrahlen von Schweilprozessen erzeigen starke Hitze und ultraviolette Strahlen, ab.
die Augen und Haut verbrennen kénnen. Der Larm mancher Prozesse kann das Gehor 4. Rechnen Sie damit, dass Schweif}funken und heilles Material einfach durch kleine Risse
schadigen. und Offnungen zu benachbarten Bereichen vordringen kann.
5. Beachten Sie die Brandgefahr und halten Sie einen Feuerldscher in der Nahe.
1.Tragen Sie einen SchweilRhelm, der mit angemessenem Lichtschutzvisier um |hr Gesicht 6. Das Schweilen an der Decke. dem Boden. Schott oder an Trennwanden kann nicht
und lhre Augen beim Schweilken und Zusehen zu schiitzen; "sichtbare Feuer auslésen. ’
2.Tragen Sie eine verifizierte Schutzbrille. Seitliche Abschirmung wird empfohlen; 7. Schweilen Sie nicht an geschlossenen Behéltern sowie Tanks oder Fassern.
3.Benutzen Sie Schutzschirme oder —wande um andere vor Lichtblitzen und blendendem 8. SchlielRen Sie das Kabel nah am SchweilRbereich an, sodass der Schweillstrom nicht
Licht zu schitzen; warnen Sie andere den Lichtbogen nicht anzusehen; lange und unter Umstanden ungewisse Wege flieBt und somit ein Stromschlag- und
4.Tragen Sie Schutzkleidung aus einem widerstandsfahigen, schwer entflammbaren Feuerrisiko darstellt.
Material (Wolle und Leder) und Schutzschuhe; 9. Benutzen Sie kein Schweillgerat um vereiste Leitungen aufzutauen.
5.Benutzen Sie erprobten Ohrstopsel oder wenn der Gerduschpegel hoch ist; 10. Entfernen Sie bei Nichtbenutzung die Stabelektrode aus der Halterung oder schneiden

6.Tragen Sie beim Schweiften nie Kontaktlinsen. Sie den Schweiltdraht an der Kontaktdise ab

"9
WARNUNG FUNKENFLUG und HEISSES METALL Konnen Verletzungen

verursachen.

:i n WARNUNG Déampfe und Gase sind gesundheitsgefdhrdend.

]
Das Einatmen von Dampf und SchweiBgases kann Ihre Gesundheit gefahrden. Durch Zerspanung und Schleifen kénnen fliegende Metallteile entstehen.Wenn die
Schweilnaht abklihlt kann diese Schweillschlacke abwerfen.

1. Halten Sie den Kopf von Dampfen fern. Atmen Sie den Dampf nicht ein.
2. Sorgen Sie bei Arbeiten in geschlossenen Raumen fiir ausreichend Bellftung.

3. Sollte die Beliiftung schlecht sein, verwenden Sie ein Abluftsystem, um Gase und Dampfe
abzuleiten.

4. Arbeiten Sie nur in einem engen Raum, wenn dieser gut belliftet ist oder Sie ein Atemsch-
utzgerat mit Luftzufuhr tragen. Schwei3schutzgase kénnen Luft, die Schaden oder den Tod
verursachen kann, verdrangen.

1. Tragen Sie eine verifizierte Schutzbrille. Seitliche Abschirmung wird empfohlen.
2. Tragen Sie angemessene Schutzkleidung um Ihre Haut zu schitzen.

WARNUNG Beschidigte DRUCKBEHALTER kénnen explodieren.

5. Schweillen Sie nicht in unmittelbarer Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder e
Lackierarbeiten. Die Hitze und Strahlen des Lichtbogens kénnen mit den Dampfen Schutzgaszylinder beinhalten Gas unter hohem Druck.Sollten diese beschéadigt sein,
reagieren und hochgiftige und reizende Gase kénnen entstehen. kann der Zylinder explodieren.Da Gaszylinder normalerweise Teil des Schweilprozes-

6. Schweilen Sie nicht auf beschichteten Oberflachen wie feuerverzinktem, blei- oder cad- ses sind, sind diese mit Vorsicht zu behandeln.
miumbeschichtete Metallen, auRBer die Beschichtung wurde aus dem Schweilbereich
entfernt, der Bereich ist gut beliiftet und Sie, falls nétig, ein Atemschutzgeréat mit Luftzufuhr 1. Schitzen Sie Druckgaszylinder vor GibermaBiger Hitze, mechanischen Schockbelastungen
tragen. Die Beschichtungen und jede Metalle, die diese Elemente beinhalten kénnen giftige und Lichtbégen.

Gase von sich geben, wenn sie geschweil3t werden. 2. Installieren und sichern Sie die Zylinder in einer aufrechten Position indem Sie sie an eine

ortsfeste Stutze oder die Flaschenhalterung ketten um Umfallen oder Kippen zu verhindern.
3. Halten Sie die Zylinder von allen Schweif3- und anderen elektrischen Arbeitskreise fern.

fS:::Q 4.Lassen Sie niemals zu, das seine SchweilRelektrode einen Zylinder beruhrt.
M Schweil " K& F d Explosi 5. Benutzen Sie nur vorgesehene Schutzgaszylinder,Regulierer,Schlauchleitungen,und
WARNING >¢hWel \;]organge onnen Feuer und Explosionen Einrichtungen, die speziell fiir diese Anwendung entwickelt wurden; halten Sie diese
ALLCIEr T2 s und zugehorige Teile in gutem Zustand.
Funken und Schweifspritzer. Funken und heiRes Metall sowie SchweiBspritzer, heilRe 6. Drehen Sie das Gesicht vom Ventilausgang weg, wenn Sie das Zylinderventil 6ffnen.
Arbeitsteile und heie Ausristung kénnen Feuer und Verbrennungen verursachen. 7. Lassen Sie die Schutzkappe immer iiber dem Zylinderventil, auRer der Zylinder wird
Versehentlicher Kontakt von Elektrode oder Schweildraht zu Metallobjekten kénnen benutzt oder fiir die Benutzung angeschlossen
Funken, Uberhitzen oder Feuer zur Folge haben. 8. Lesen und Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Druckluft Zylinder, der dem Zubehér

beigefugtist.
02 03\
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WARNUNG MOTORKRAFTSTOFF kann Feuer oder Explosionen

J verursachen.

Motorkraftstoffisthochentziindlich.

-

. Stoppen Sie den Motor bevor Sie den Kraftstoffstand tiberprifen oder Kraftstoff nachfillen.

. Rauchen Sie beim Nachflllen des Kraftstoffs nicht und fiillen Sie nicht nach, wenn Funken
oder Flammen irgendwo in der Nahe sind.

3. Motor vor dem Treibstoff Nachfiillen abkiihlen lassen. Falls méglich, Gberprifen Sie und
beflllen Sie den Tank bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

4. Tank nicht Gberfillen - Raum zum Ausbreiten gewahrleisten.

. Keinen Kraftstoff verschitten.Sollte Kraftstoff verschittet worden sein, unbedingt vor
dem Starten der Maschine saubern.

N

[&)]

WARNUNG BEWEGLICHE TEILE kennel Verletzungen verursachen.

Bewegliche Teile, sowie Lifter, Rotoren und Transportbander kdnnen Schnittverletzungen
an Fingern und Handen verursachen und lose Teile von Kleidungsstucken aufwickeln und
einziehen.

1. Halten Sie alle Klappen, Platten, Abdeckungen und Schutzvorrichtungen sicher an ihrem
Platz.

2. Schalten Sie den Motor ab, bevor die das Gerat anbringen oder anschlieRen.

3. Lassen Sie, falls notwendig, Schutzklappen und Abdeckungen wegen Wartungsarbeiten
von Profis entfernen.

4. Um unbeabsichtigtes Starten wahrend Wartungsarbeiten zu verhindern, trennen Sie das
negative ( - ) Batterie Kabel von der Batterie.

5. Halten Sie Hande, Haare, lose Kleidungsstiicke und Werkzeuge von den beweglichen
Teilen fern.

6. Bringen Sie Schutzvorrichtungen oder Abdeckungen wieder an und schlie®en Sie Klappen,
bevor Sie die Maschine nach der Wartung erneut starten.

%
WARNUNG Funken kénnen zu Verpuffung von Batteriegasen fiihren.

Batteriesaure kann Haut und Augen veratzen.

Batterien beinhalten Sduren und erzeugen explosive Gase.

1. Bei der Arbeit an Batterien immer einen Gesichtsschutz tragen.

2. Den Motor vor dem Trennen oder AnschlieRen der Batterien abschalten.
3. Beim Arbeiten mit der Batterie keine Arbeitsgerate verwenden, die Funkenflug verursachen.

4. Benutzen Sie kein SchweiRgerat um Batterien zu laden oder Autos Starthilfe zu geben.
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DAMPF UNDHEISSEM, UNTER DRUCK STEHENDEM KUHLMITTEL
WARNUNG kénnen Gesicht, Augen und Haut verbrennen.

Das KuhImittel im Heizkérper kann sehr heifd sein und steht unter hohem Druck.

1. Nehmen Sie den Kiihldeckel nicht ab, wenn der Motor heill ist. Lassen Sie den Motor
abkihlen.

2. Tragen Sie Handschuhe und legen Sie einen Lappen uber den Kiuhldeckel, wenn Sie
diesen entfernen.

3. Lassen Sie den Druck entweichen, bevor die die Kappe ganz abnehmen.

HINWEIS

1.2 Effekte Von Niederfrequenzelektrik Und Magnetischen Feldern

Sobald elektrischer Strom durch eine Leitung flieRt, entsteht ein elektrisches und ein
magnetisches Feld(EMF).Die Auswirkungen des EMF sind weltweit noch in Diskussion.
Bisher sind keine negativen Auswirkungen auf die Gesundheit bewiesen.Trotzdem wird
das Risiko noch erforscht und es wird empfohlen, sich dem EMF so wenig wie mdéglich
auszusetzen.

Um die magnetischen Felder im Arbeitsumfeld zu reduzieren, befolgen Sie folgende
Anweisungen:

1. Halten Sie Kabel dicht beieinander, indem Sie diese eindrehen und mithilfe von Tape
zusammenkleben.

2. Halten Sie die Kabel alle auf einer Seite zusammen, nicht dem Betreiber zugewandt.

3. Wickeln Sie das Kabel nicht um das Gehéause.

4. Halten Sie die Schweil3stromstelle und die Kabel soweit vom Gehause entfernt wie moglich.

5. Trager von Herzschrittmachern sollten Abstand halten.
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1.3 Tabelle Der Verwendeten Symbole

Beachten Sie, dass nur einige der nachfolgend aufgefiihrten Symbole flr Ihr Modell gelten.

] [en
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Punktschweil3-
modus
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2.1 Kurze Zusammenfassung

Newyork2500 SchweilRgerate ibernehmen die neuste Puls-Weiten-Modulationstechnologie
(PWM) und ist einem IGBT (insulated gate bipolar transistor) Antriebsmodul, die Arbeitsfrequenz
in Mittelfrequenz umwandeln und den urspriinglich groBen Frequenzumformer durch einen
kleineren Mittelfrequenztransformator austauschen kann, ausgestattet. Somit kennzeichnet es
sich durch Mobilitat, Kompaktheit, geringes Gewicht und niedrigen Verbrauch.

Die Vorgaben auf dem Bedienfeld kdnnen alle stufenlos angepasst werden. Zum Beispiel
also die Eingangsstromstarke, Stromstarke des Kraterlichtbogens, Schweillstromstarke,
Grundstrom relative Einschaltdauer, Stromanstiegs- und Stromabstiegszeit, Gas Vor- und
Nachstromung, Pulsfrequenz, Wechselstromfrequenz, Warmstartzyklus, Arc Force- und
Lange etc. Beim SchweilRen wird Hochfrequenz und Hochspannung benétigt fir die Lichtbo-
genziindung, um den Erfolg der entziindeten Lichtbogen zu gewahrleisten.

Newyork2500 Eigenschaften:
€ MCU Kontrollsystem, reagiert sofort auf alle Veranderungen.

@ Hochfrequenz und Hochspannung fiir die Lichtbogenziindung, um den Erfolg der entziin-
deten Lichtbogen zu gewahrleisten.

@ Vermeiden des Wechselstrom-Lichtbogenbruches mit speziellen Mitteln, auch wenn
Lichtbogenbruch auftritt, halt die HF den Lichtbogen stabil.

@ Pedal steuert den Schweillstrom.

@ TIG/ DC-Betrieb, wenn die Wolfram-Elektrode das Werkstilick beim Schweilten berihrt,
tritt Kurzschlussstrom auf, um den Wolfram zu schiitzen.

# Intelligenter Schutz: Uberspannung, Uberstrom, Uberhitzung, wenn die oben aufgefiihrten
Probleme auftreten, ist die Warnungslampe auf der Vorderseite eingeschaltet und der
Ausgangsstrom wird ausgeschaltet. Es fuhrt zu Selbstschutz und verlangert den Nutzdau-
erzyklus.

€ Anwendungen: DC Wechseltrichter TIG, exzellente Ausfiihrung auf Kohlenstoffstahl,
Edelstahl, Titan etc.

2.2 Funktionsprinzip

Das Arbeitsschema der Newyork2500 Schweilmaschinen ist in der folgenden Abbildung
dargestellt. Einphasige 230 V Arbeitsfrequenz AC wird in DC (etwa 312 V) gleichgerichtet, dann
wird durch Wechselrichtergerat (IGBT-Modul) auf Mittelfrequenz AC (ca. 20 — 40 kHz) umgerustet,
nach Spannungsreduzierung durch Mittelwandler (Haupttransformator) und Gleichrichter Mittel-
frequenz-Gleichrichter (schnelle Wiederherstellung Dioden) wird DC ausgegeben, indem es
IGBT-Modul gibt. Der Stromkreis nimmt gegenwartige Rickkopplung-Steuerungstechnologie an,
um gegenwartige Ausgabe stabil zu versichern. Unterdessen kann der Schweillstromparameter
kontinuierlich und stufenlos eingestellt werden, um den Anforderungen des Schweil}fahrzeugs
gerecht zu werden.

AC
Einphasig. o
AC Strom- | B¢ [Wechsel| AC fT(;rarg: ac | Strom |DC |wechsel| oc,| Hall- [ACorbe
220v sonz| Fichter "Irichter q tor | richter "[richter 7l gerat >

Kontrollsignal

Stromriickkopplungs-
kontrolle
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2.3 Volt-Ampere Charakteristik

Die Newyork2500 Schweilmaschine

A
besitzt eine ausgezeichnete Volt- U2(V)

Ampere-Kennlinie, deren Graph in
der folgenden Abbildung dargestellt
ist. Die Beziehung zwischen der
herkdmmlichen Nennbelastungs-
spannung U, und dem herkémmlichen
Schweilstrom |, ist dargestellt:

TIG Wennl,<600A,U,=10+0.041,(V);
Wenn |,> 600A, U, =34 (V) ist.

MMA Wenn |,<600A, U, =20+ 0.04 1, (V);
Wenn |,> 600A, U, = 44 (V) ist

CUT Wenn1,<600A,U,=80+0.041,(V);

Volt- Ampere
Charakteristik

Relation zwischen

67 herkémmlicher
Ladungsspannung

Arbeitspunkt und SchweilRstromstarke

34

10

0 600 |Z(A)

2.4 Spezifikationen

Bezeichnung

Gewicht der Schweillgerats
Abmessungen des SchweilRgerats
Kihlung

Schweiflmaschinentyp

Europédische Normen

Anzahl der Phasen

Nominal Supply Voltage

Spannung der Netzeinspeisung, nominal
SchweilRstrombereich (DC STICK-Modus)
Schweilstrombereich (DC WIG-Modus)
Schweilstrombereich (DC CUT-Modus)
Eingangsstrom effektiv

Eingangsstrom max

Erforderliche Auslegung des Einphasengenerators
STICK Schwei’strom bei, 40°C, 10 min
WIG SchweiRstrom bei, 40°C, 10 min
CUT Schweilstrom bei, 40°C, 10 min
Ruhespannung (STICK/TIG)
Ruhespannung (CUT)

Schutzgrad

SIWM DIGITAL Newyork2500

11.5kg

H360mmxB160mmxT380mm
Liftergekihlt

Stromquelle nach Umrichterprinzip
EN 60974-1/1EC 60974-1

1

230V +/-15%

50/60Hz

10-170A

10 - 200A

20-50A

15.4A

30.9A

10KVA

170A @ 25%, 26.8V/85A @ 100%, 23.4V
200A @ 40%, 18V /126 A @ 100%, 15V
50A @ 40%, 100V /25A @ 100%, 90V
60V DC

250V DC

P23
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Hinweis
Hinweis 1: Der Effektivstrom sollte benutzt werden um die KabelgréfRe und Bestimmungen
zu bestimmen.
Hinweis 2: Generatoranforderungen liegen bei maximaler Taktleistung / Arbeitszyklus.

Hinweis 3: Motorrennstréme und thermische Schalter sind bei der Anwendung zu empfehlen.
Sehen Sie die lokalen Anforderungen fur Ihren Sachverhaltdiesbezulglich nach.

Aufgrund von Variationen, kdnnen die in hergestellten Produkten, beanspruchten Leistungen,
Spannungen, Bewertungen, alle Kapazitaten, Messungen, Abmessungen und Gewichte nur
annahernd auftreten. Erreichbare Kapazitaten und Bewertungen in Gebrauch und Betrieb
hangen von der richtigen Installation, Nutzung, Anwendung, Wartung und Service ab

2.5 Arbeitszyklus

Der Nennbetriebswirkungsgrad einer Schweilstromquelle ist eine Aussage uber die Zeit,
in der er mit seiner Bemessungsschwei3stromleistung betrieben werden kann, ohne die
Temperaturgrenzen der Isolierung der Bauteile zu Uberschreiten. Um die 10-Minuten-
Einschaltdauer zu erklaren, wird folgendes Beispiel verwendet. Man nehme an, dass eine
Schweiflstromquelle so ausgelegt ist, dass sie bei einem Arbeitszyklus von 40% arbeitet,
das sind 200 Ampere bei 18 Volt. Dies bedeutet, dass sie so konstruiert und gebaut wurde,
dass sie die Nennstromstarke (200A) fur 5 Minuten, d. H. Lichtbogenschweil3zeit, aus jeder
10-Minuten-Periode (40% von 10 Minuten ist 5 Minuten) ergibt. Wahrend der anderen 5
Minuten der 10-Minuten-Periode muss die Schweillstromquelle im Leerlauf laufen und
abkuhlen lassen.

100
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SchweilRstromstarke(Ampere)

2.6 Mitgelieferte Einzelteile

@ 4m TIG Schweillbrenner WP-17

@ Plasmabrenner 4m PT-31

€ 2.5m Netzkabel

¢ 200 Ampere Elektrodenhalter 2.5m

€ 200 Ampere Erdungsklemme 2.5m
€ 3m Gasleitung

& Luftregler

@ Benutzerhandbuch
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Inbetriebnahme AC/DC PLASMASCHNEIDER SERIENAUSRiSTUNG

. Digitale Spannungsanzeige

Die digitale Spannungsanzeige dient zur Anzeige der Ist-Spannung der Schweil}stromquelle.
Im Programmiermodus dient sie auBerdem zur Anzeige der Parameterwerte.

. Warmstart
Warmstart entziindet die Elektrode und schmilzt -~ L. a1 Warmstartzeit
perfekt um sogar beim Start der Schweilnaht b} s Warmstart Stromstérke
perfekte Qualitat zu garantieren. Diese Funktion I schweilstromstarke
macht fehlerhafte Verschmelzung zu einem 1 b Zolt
Problem der Vergangenheit und reduziert die
Nahttuberhdhung stark. { 1

Arc Force Korrektur ARC FORCE KORREKTUR

Wahrend des Schweillvorganges verhindert "
der Lichtbogendruck, dass die Elektrode mit e ﬂ 7z
erhohter Stromstarke im Schmelzbad klebt. 1 . ] i

Dies vereinfacht es mit GroRtropfen Schmel-
zelektroden bei niedriger Stromstarke bei
kleinem Bogen zu arbeiten.

Antistick

u

A
Anti-Stick verhindert, dass die Elektrode gliihen.

Sollte die Elektrode trotz der Arc Force Vorrichtung kleben,
gibt die Anlage innerhalb von 1 Sekunde den eingestellten
Maximalstrom ab, was das Festkleben und Uberhitzen der
Elektrode verhindert. Dadurch kdénnen Elektrode und
Elektrodenhalter einfach von dem Schweillgerat entfernt
werden.

ntistick

»
»
|

3.JoB und Speichern Knopf

Sie kdnnen JOB driicken, um die Speicherdatensatze auszuwahlen, die Sie zuvor von
1-9 gespeichert haben. Fur die neue Einstellung der aktuellen Basisstrom Amps,
dricken Sie SAVE.

.Mode Knopf
Driicken Sie die Taste MODE zum Umschalten zwischen Wechsel- und Gleichstrom in
den Schweilmodi LIFT TIG, HF TIG und STICK.

. Aktueller Einstellknopf/ Funktionsauswahl
Wenn sich der Knopfim Uhrzeigersinn dreht, wird der Schweifstrom gréRer und der Strom
gegen den Uhrzeigersinn wird kleiner.
Um verschiedene Programmierparameter (mit dem Punkt "15") auszuwahlen, drliicken Sie

auf den Knopf, um zu entspannen und verwenden Sie diesen Vorgang, um verschiedene
Funktionen auszuwahlen.

. Zeitindikator

Beim Einstellen des Programms beim Gasvorlauf, Stromanstieg, Stromabsenkung und
Gasnachlauf wird die Zeit (in Sekunden) angezeigt.

AC/DC PLASMASCHNEIDER SERIENAUSRUSTUNG Inbetriebnahme

7. Stromstarkenanzeige
Beim Einstellen des Programms in Maximal-, Grund-, Schlussstromstarke und rem ist
die Anzeige an.

8. Prozentanzeige
Beim Einstellen des Programms im Puls Arbeitszyklus ist die Prozentanzeige an.

9. Frequenzanzeige
Beim Einstellen des Programms bei der Pulsfrequenz ist diese Anzeige an.

10. Betriebszustandanzeige

Die Betriebszustandsanzeige leuchtet auf, wenn der Ein-/Ausschalter in ON Stellung
befindet und der richtige Netzstrom vorhanden ist.

11. Anzeigeleuchte thermische Uberlast

Als Schutzeinrichtung ist die Schweiflstromquelle mit einem sich automatisch zuri-
cksetzendem Thermostat ausgestattet. Bei Uberschreitung der Einschaltdauer der
Stromquelle leuchtet die Anzeigeleuchte auf und weist damit auf Uberhitzung des
Gerats hin. Wenn die Anzeigeleuchte anleuchtet, ist die Leistungsabgabe der Sch-
weilstromquelle deaktiviert. Sobald sich das Gerat abkihlt, erlischt diese Anzeige-
leuchte, und der Ubertemperaturzustand wird zuriickgesetzt. Beachten Sie, dass
der Netzschalter eingeschaltet bleiben muss, damit der Lifter weiterlaufen kann und
das Gerat somit ausreichend gekiihit wird. Schalten Sie bei Thermischer Uberlast
das Gerat niemals aus.

12. Trigger Knopf (nurim Modus HF TIG und LIFT TIG)
Die Taste dient zum Umschalten des Brennerschaltermodus zwischen den Funktionalita-
ten 2T (normaler Modus) und 4T (Rastmodus).
2T-Modus (Normalmodus) In diesem Modus muss der Brennerschalter fur die Dauer der
Schweil’stromabgabe gedriickt bleiben.
Driicken Sie den Brennerschalter und halten Sie ihn gedriickt, um die Schweil3stromquelle
zu aktivieren (schweil’en). Geben Sie den Brennerschalter frei, um den Schweilvorgang
zu beenden.

Ampere
hohe

Stromstarke | = ™
geringe - - s . - -

Stromstérke

Stromabsenkung

Erléschen des Lichtbogens
mMiNiMale |mm wflem -— - - - - - - - = == - -

Stromstarke N
I\ Gas Nachlauf
Gas

Vorlauf  Entziindung des Lichtbogens

Zeit

Driicken & Halten Loslassen
des Auslosers des Auslosers

Dieser Schweilmodus wird vorwiegend fir lang andauernde Schweilvorgange verwendet,
um die Ermidung des Schweillers zu reduzieren. In diesem Modus kann der Schweiler den
Brennerschalter dricken und wieder freigeben, die SchweilRstromabgabe wird dabei nicht
unterbrochen. Zum Deaktivieren der SchweilRstromquelle muss der Brennerschalter erneut
gedriickt und freigegeben werden. Auf diese Weise muss der Schweier den Brennerschalter
nicht standig gedruckt halten.
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Hinweis: Beachten Sie, dass die Stromquelle beim TIG-SchweilRen (HF-TIG-SchweilRen
und TIG-Abstandsschweillen) solange aktiviert bleibt, bis die ausgewahlte Stromabfallphase
abgelaufen ist

AC/DC PLASMASCHNEIDER SERIENAUSRUSTUNG

Ampere
hohe .
Stromstarke I
9eriNge | o o o - - - — Entziindung
Stromstarke
Arclgnited Stromabscnkung des Lichtbogens
Ausgangs- Stromanstieg |
stromstérke Schweilstroms = == ==
' Zeit
1 Gas Nachlauf
Gas
Vorlauf
Driicken & Halten ~ Loslassen Driicken & Halten Loslassen
desAuslésers  desAuslosers des Auslosers des Auslosers

13. Prozess Knopf

Die Prozess-Wabhltaste dient zur Auswahl des gewlinschten Schweilmodus. Es stehen
drei Modi zur Auswahl: GTAW (TIG), Manuelles SchweilRen mit Stabelektrode (STICK)

und Schneiden (CUT).

14. PULSE Knopf

Dricken Sie den PULS Knopf, um Puls ein- und auszuschalten.

herkommliche Puls TIG

High Speed Puls TIG

—p{ SpitZenzeit (%) | g
Maximal

Stromstarke

Hintergrund
Stromstarke
(% von max.)

Normalerweise von 1 bis 10 PPS. Liefert
einen Erhitz- und Abkuhleffekt auf den
Schweillpool und kann die Verzerrung durch
Verringern der durchschnittlichen
Stromstarke reduzieren. Der Erhitz- und
Abkuhleffekt produziert ein deutliches
Wellenmuster in der Schweilraupe. Die
Beziehung zwischen Pulsfrequenz und
Flussgeschwindigkeit legt die Distanz
zwischen den Wellen fest. Langsames
Pulsieren can mit SchweilRzusatz erganzt
werden, um die Kontrolle Gber den
Schweillpool zu erhéhen.

. <4=p| Spitzenzelt (%)
Maximal
Stromstarke

Hintergrund
Stromstarke
(% von max.)

|| Pulszykius

Bei Uberschreitung von 40 PPS wird das
Pulsschweien mehr hérbar und weniger
sichtbar und verursacht durch erhéhte Pool
Bewegung eine besser geschweilte
Mikostruktutr.

Durch das haufige Wechsel zwischen hoher
Maximalstromstarke und geringer
Hintergrund Stromstéarke entsteht ein besser
geblindelter Lichtbogen. Hieraus resultiert ein
besseres Eindringen und eine schnellere

Bewegungsrate. Der Effekt des
Lichtbogenformens, der durch ehdhtes
Pulsieren kommt erreicht neue Dimensionen
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15. Anzeigeleuchten fiir Programmierparameter
Diese Anzeigeleuchten leuchten wahrend der Programmierung auf.

16. Plus-SchweiBanschluss

Der Schweillstrom flieBt von der Stromquelle Uber Hochleistungsanschlisse mit
Bajonettverriegelung. Es ist jedoch darauf zu achten, dass der Stecker eingesteckt und
festgezogen ist, um einen guten elektrischen Anschluss zu gewahrleisten

17. Minus-SchweiBanschluss
Der Schweistrom flieRt von der Stromquelle Uber Hochleistungsanschlisse mit Bajonet-
tverriegelung. Es ist jedoch darauf zu achten, dass der Stecker eingesteckt und festgezogen
ist, um einen guten elektrischen Anschluss zu gewahrleisten.

18. Schutzgas Austritt

Der Schutzgas-Austritt auf der Frontblende ist ein schneller Anschluss einer geeigneten
TIG-Brenner.

19. 5-polige Steuerbuchse

Die 5-polige Buchse wird zum AnschlieBen eines Brennerschalters oder einer Fernbe-
dienung an die Schaltkreise der Schweillstromquelle verwendet.

20. Programm herunterladen Port

Andern Sie den Download-Port des Maschinenprogramms und decken Sie die
Kunststoffabdeckung nach Gebrauch ab, um zu verhindern, dass Staub den Port
verunreinigtund oxidiert.

Hinweis: Dieser Port wird nur als Programmdownload verwendet und ist fiir andere
Zwecke verboten, da sonst ein Geratefehler auftritt.

21. Gaseingangsschnittstelle

Die Gasschnittstelle ist mit dem Ausgangsanschluss des pneumatischen Ventils
verbunden, und nachdem die Verbindung abgeschlossen ist, wird erfasst, ob ein
Gasleckphanomen vorliegt.

22.Der Power - schalter
Nachdem die Stromversorgung eingeschaltet wurde, wird der Powerschalter auf “AN”
geschaltet. Die Maschine kann nun in Gebrauch genommen werden. Zum Abschalten
Gerates den Powerschalten auf “AUS” schalten und die Stromversorgung trennen.

A VORSICHT

Wackelkontakte an den SchweiRanschliissen kénnen zu Uberhitzung fiihren, so dass
der Steckerin der Bajonettfassung schmilzt.
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3.2 Bedienfeld

e
® @
o

@ amp AMP -
Q@ 0-

Sec Sec .

AMP REM

. Pre-Flow (Gasvorlauf)
Einstellbar zwischen 0.1 - 58
Dieser Parameter ist nur in den TIG-Schweifmodi aktiv und wird verwendet, um bei
Betatigung des Brennerschalters vor Zindung des Lichtbogens Gas in die Schweil’zone
stromen zu lassen. Mit dieser Steuerung wird die Porositdt am Schweillnahtanfang
erheblich reduziert.

. Initial Current (Startstrom)
Der Verstell Bereich der Grundstromstarke liegt bei 10 - 200 AMP
Dieser Parameter ist nurin den TIG-Schweifmodi mit vierstufigem Schalterbetrieb (4T)
aktiv und wird dafiir verwendet, den Ziindstrom zum TIG-Schweilken einzustellen. Der
Anfangswert des Schweillstroms wird so lange beibehalten, bis der Brennerschalter
nach dem Betatigen wie der losgelassen wird
Hinweis: Der maximal verfligbare Schweilstrom wird durch den Wert des Grundstroms
begrenzt.

3.Up Slope (Stromanstieg)

Einstellbar zwischen 0.1 - 10S

Dieser Parameter ist nur in den TIG-Schweilimodi mit vierstufigem Schalterbetrieb (4T)
aktiv und wird zur Einstellung der Zeit verwendet, in der der Schweil3strom nach dem
Betatigen und Loslassen des Brennerschalters vom Schweilstrom-Anfangswert zum Wert
High (obere Stromstarke) oder BASE (Grundstrom) erhoht wird.

. Maximalstromstéarke
Verstell Bereich
10-200AMP (DC TIG und AC HF TIG Modus), 10 — 170 AMP ( Stick Modus)
Mit diesem Parameter wird im TIG-Modus die Stromstarke eingestellt. Mit diesem
Parameter wird auch die STICK Stromstarke eingestellt.

. Grundstromstarke
Verstell Bereich
10 - 200 AMP (DC TIG Modus), 10 — 200 AMP (AC HF TIG Modus)
Sekundarstromstarke (TIG)/ Pulspausenstarke.

. Stromabsenkung

Einstellbar zwischen 0.1 -10S

Dieser Parameter ist nurin den TIG-Schweimodi aktiv und wird zur Einstellung der Zeit
verwendet, in der der Schweildstrom nach dem Betatigen des Brennerschalters auf den
Wert des Kraterflllstroms abgesenkt wird. Diese Steuerung dient dazu, Krater zu besei-
tigen, die sich am Ende einer Schweilnaht bilden kénnen.
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7.Schlussstrom

Einstellbar zwischen 10 — 200 AMP

Dieser Parameter lauft ausschlief3lich im (4T) TIG Modus und wird verwendet um beim
TIG SchweilRen eine Stromstarke zum Beenden der Schweillnaht einzustellen. Der
Schlussstrom bleibt so lange eingeschaltet, bis der Brennerschalter nach dem Betatigen
wieder losgelassen wird. Hinweis: Der Maximalwert des Schlussstroms ist auf den
Einstellwert des GrundschweilRstroms begrenzt.

8. Gasnachlauf

Einstellbar zwischen 0.1 -10S

Dieser Parameter ist nurin den TIG-Schweiflimodi aktiv und wird verwendet, um die Dauer
des Zeitraums einzustellen, in dem nach Erléschen des Lichtbogens Gas nachstromt. Mit
dieser Steuerung wird die Oxidation der Wolframelektrode erheblich reduziert.

9. Fernbedienung
Das System kann selbststéandig eine Bedienung von auf3en erkennen, sobald die Anzeige
leuchtet, kann die Schweilstromstarke mit einer Fernbedienung (Fufd oder Schweilpistole)
eingestellt werden.

10. Impulsdauer
Einstellbar zwischen 10%-90%
Mit diesem Parameter wird bei eingeschaltetem PULSE-Modus (Impulslichtbogen-
schweillen) der prozentuale Zeitanteil der IMPULSFREQUENZ fiir die obere Strom-
starke eingestellt.

11. Impulsfrequenz
Einstellbar zwischen 1HZ - 200 HZ
Mit diesem Parameter wird bei eingeschaltetem PULSE-Modus die IMPULSFREQUENZ
eingestellt.

12. AC Frequenz
Einstellbar zwischen 50 — 200 HZ
Dieser Parameterist nurin den AC TIG-Schweillmodi aktiv und wird dafur verwendet,
die Wechselstromfrequenz einzustellen

AC Frequenzsteuerung
Steuert die Breite von Steuert die Breite des Bogenkegels. Die Erhdhung der AC-
Frequenz bietet einen starker fokussierten Bogen mit erhéhter Richtungssteuerung.

Hinweis: Verringerung der AC-Frequenz Erweicht den Lichtbogen und erweitert die
Schweilpfutze fir eine breitere Schweilnaht.

- -
Breitere Schweillraupe, gute Eindringtiefe Schmalere Schweillraupe fir Kehindhte
ideal fur Aufbau Arbeiten und automatisierte Anwendungen

.—Schweiﬂ»raupe

@B Schweilraupe

Reinigung l—Keine sichtbare Reinigung
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13.
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Breitere Schweilraupe und Reinigung Schmalere Schweilraupe und Reinigunsghandlung

wk .

Wellenausgleich

Einstellbar zwischen 10%-30%

Dieser Parameter ist nur in den AC TIG-Schweiffmodi mit Wechselstrom aktiv und wird
dafur verwendet, das Verhaltnis zwischen Eindringtiefe und Reinigungswirkung des
AC Schweil’stroms einzustellen. Generell wird der Wellenausgleich im Modus AC
STICK auf 30% eingestellt. Mit dieser Einstellung wird das Verhaltnis zwischen
Eindringtiefe und Reinigungswirkung des Lichtbogens im Modus AC TIG verandert.
Maximale Eindringtiefe wird erzielt, wenn WAVE BALANCE auf 10% eingestellt ist.
Maximale Reinigungswirkung auf stark oxidierten Aluminium- oder Magnesiumlegierungen
wird erreicht, wenn WAVE BALANCE auf 30% eingestellt ist.

AC Balance Regelung
Steuert die Lichtbogenreinigung. Die Einstellung der % EN der AC-Welle steuert die
Breite der die SchweiRnaht umgebenden Atzzone.

Hinweis: Stellen Sie den AC-Balance-Regler flr eine ausreichende Lichtbogenreinig
ung an den Seiten und vor der Schweillpfiitze ein. AC Balance sollte fein abgestimmt
werden, je nachdem, wie schwer oder dick die Oxide sind.

-

v

Narrower Bead, Good Penetration
Ideal For Buildup Work

-
Breitere Schweilraupe, gute Eindringtiefe
ideal fir Aufbau Arbeiten

{ @B SchweiBraupe

|— Keine sichtbare Reinigung

-Schweil’&raupe

L

Reinigung

Breitere Schweiflraupe und Reinigung Schmalere Schweillraupe, ohne sichtbare Reinigung

e L |

3.3 Konfiguration des STICK (MMA) Welding

Bei alkalischer Elektrode, schlieRen Sie den Elektrodenhalter am Plus-Schweillanschluss,
das Werkstlick Kabel am Minus-Schweifanschluss und auch bei Saure Elektroden muss der
Minus-Schweilanschluss genutzt werden. Fragen Sie bei Unklarheiten beim Elektroden-
hersteller nach. Der Schweillstrom flieRt von der Stromquelle Uber Hochleistungs-
anschlisse mit Bajonettverriegelung. Es ist jedoch darauf zu achten, dass der Stecker
eingesteckt und festgezogen ist, um einen guten elektrischen Anschluss zu gewahrleisten.
Wahlen Sie mit der Auswahltaste fur den Prozess den Modus STICK.

& WARNUNG

A Vorsicht
A Vorsicht
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Vergewissern Sie sich, dass die Netzversorgungsspannung
ausgeschaltet ist, bevor Sie die Werkstliickklemme an das
Werkstlick anschlieBen und die Elektrode in den Halter
stecken.

Entfernen Sie vor der Verwendung von Betriebsmitteln
samtliches Verpackungsmaterial. Achten Sie darauf,
dass die Luftungsoéffnungen auf der Vorder- oder
Ruckseite der Schweiflstromquelle nicht abgedeckt sind.

Wackelkontakte an den SchweiBanschlulissenkdnnen
zu Uberhitzungfuhren, so dass der Stecker in der
Bajonettfassung schmilzt.

Stromversorgung

Minus SchweiR-

-
. anschluss (-)

Plus Schweil -
anschluss(+) X .

Erdungsklemme Elektrodenhalter
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3.4 Konfiguration LIFT TIG (GTAW) Schweillen

& Vor dem SchweilRen sichergehen, dass alle angemessenen
WARNUNG und empfohlenen Sicherheitsvorkehrungen getroffen sind.

HINWEIS

Die folgende Konfiguration ist bekannt als StraightPolarity oder DC Elektroden positive.
Es wird hauptsachlich fir DC LIFT TIG Schweiflen auf den meisten Materialien wie zum
Beispiel Stahl oder Edelstahl verwendet.

1. Schalten Sie den Ein-/Ausschalter (auf dem hinteren Bedienfeld) aus.

2. Verbinden Sie das Arbeitskabel mit dem positiven Ausgangsanschluss und das LIFT TIG
-Brennerkabel mit dem negativen Ausgangsanschluss.

3. SchlieRen Sie die Gasleitung / den Schlauch an die richtige Schutzgasquelle an.

4. Das Argon-Zylinderventil langsam in die vollstdndig gedffnete Stellung 6ffnen

5. Verbinden Sie die Arbeitskabelklemme mit dem Werkstlck.

6. Das Wolfram muss zu einem stumpfen Punkt (ahnlich einem Bleistift) geschliffen werden,
um optimale Schweillergebnisse zu erzielen. Siehe Abbildung. Es ist entscheidend, die
Wolfram-Elektrode in Richtung der Schleifscheibe zu schleifen. Schleifen Sie in einem
Winkel von 30 Grad und nie zu einem scharfen Punkt.

7. Installieren Sie das Wolfram mit ca. 1,6 mm bis 3,2 mm, das aus dem Gasbecher herausragt,

und stellen Sie sicher, dass Sie die richtige Spannzange haben.
8. Ziehen Sie die hintere Kappe wieder fest.
9. Den Schalter auf ON drehen. Die Betriebs-LED-Lampe sollte aufleuchten.
10. Stellen Sie den SchweiRvorgang auf LIFT TIG ein.
11. Stellen Sie den Schweillstromregler auf die gewiinschte Stromstarke ein.
12. Jetzt kdnnen Sie mit dem LIFT TIG Schweiflen beginnen

Arg./Gas Stromversorgung

Plus Schweil -
anschluss(+) *
—_—

Minus SchweiR-

" anschluss (-)

Erdungsklemme TIG Schweilbrenner
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3.5 Konfiguration fiirs Schneiden

Damit die Einheitrichtig funktioniert muss alles richtig installiert sein. Folgen Sie hierfur
den unten beschriebenen Schritten:

1. Lesen Sie die Sicherheitshinweise in diesem Benutzerhandbuch gut durch.

2. Uberpriifen Sie beim Entgegennehmen der Einheit, dass keine Teile defekt oder durch
den Transport beschadigt wurden.

3. SchlieRen Sie das Gerat nurin einer gut beltufteten Raumlichkeit an und gehen Sie sicher,
dass die Luftung nicht blockiert ist.

4. Stecken Sie das Netzteil in eine dem Arbeitsbereich nah liegende Steckdose um im
Notfall die Einheit schnellstmdglich ausschalten zu kénnen.

5. Die Maschine hat einen 16 Ampere Anschluss, bevor Sie diesen benutzen, checken Sie,
dass die griine / gelbe Erdung mit dem Erdungsanschluss verbunden ist.

6. Stellen Sie sicher, dass der Hauptstromschalter und alle Sicherungen einen Wert von
+15% des Maximalstroms haben. Alle Sicherungen sollten trdge sein (dem slow-blow Typ
angehdren).

7. Jegliche Verlangerungen des Stromkabels sollten den selben Sollquerschnitt wie das
Stromkabel haben.Verlangerungsleitungen sollten bei absoluter Notwendigkeit benutzt
werden. Seien Sie sich im Klaren, dass alle Verlangerungen die Schneidekapazitat
beeinflussen, da die Eingangsspannung von der Lange des Kabels abhangt und somit
reduziert wird.

8. Befestigen Sie die Erdungsklemme an dem zu schneidenden Teil. Sollte die Oberflache
des Arbeitsteils lackiert, rostig oder isoliert sein, reinigen Sie die Oberflache sodass ein
ausreichender Kontakt zwischen Erdungsklemme und Arbeitsteil moglich ist.

9. Uberpriifen Sie, dass der Plasmabrenner aus allen korrekten Bestandteilen zusam-
mengebaut ist und dass der Schneideaufsatz passend zur Schneidestromstarke
gewahltist.

10. SchlieRen Sie den Luftregler an und stellen Sie diesen auf 5-6 bar 90Itr/n ein.
11. Stellen Sie die Maschine mithilfe des Hauptschalters auf der Ruckseite ein.

12. Driicken Sie die Brennertaste um eine Zindflamme an der Kupferspitze zu erzeugen.
Wenn diese sich Giber dem Arbeitsteil befindet, beginnt der Schneidevorgang.

13. Um den Schneidevorgang abzuschlielen, lassen Sie die Brennertaste los und |6schen
Sie den Lichtbogen. Hierauf folgt eine 45 — 75 Sekunden Abkiihlzeit, wahrend der Sie
die Luft nicht trennen durfen. Wenn dies nicht getan wird, kann das zu einer Beschadigung
der Brennerdriise kommen.

A VORSICHT

Halten Sie die Brennerdrise nichtin Richtung von Fremdmaterialien.

A VORSICHT

Vermeiden Sie es, die unnétigerweise die Zindflamme zu entzinden um zu
verhindern, dass die Elektrode und die Driise abgenutzt werden.
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Beim Schneiden sollte die Geschwindigkeit der Dicke des Arbeitsmaterials angepasst sein.
UbermaRige Geschwindigkeit fiihrt dazu, dass der Plasmabrenner weilgliiht und der
Verschleil® der Teile ist erh6ht. Metall, dass die Driise verschmutzt sollte so bald wie mdglich
entfernt werden.

Luftkompressor Stromversorgung

Minus Schweil-

Plus Schweil3 -
‘ anschluss (-)

anschluss(+)

Erdungsklemme
9 Plasmabrenner

3.6 Arbeitsumfeld

¢ Hohe Uber der Normalnull liegt unter 1000m.

@ Funktionstemperaturbereich: -10°C~+40° C.

@ Relative Feuchtigkeit unter 90% (20 ° C).

@ Vorzugsweise Standort der Maschine einige Winkel tber dem Boden, die maximale

Winkel nicht mehr als 15" Uberschreiten.
@ Der Inhalt an Staub, Sauren, korrosive Gase in der Umgebungsluft oder Substanz

kann nicht normal geltenden Standards.

@ Achten Sie darauf, dass es eine ausreichende Bellftung wahrend des Schweillen
herrscht. Es muss zumindest 30cm freien Abstand zwischen der Maschine und
Wand geben

3.7 Arbeitshinweise

@ Lesen Sie Abschnitt 1 sorgfaltig durch, bevor Sie dieses Gerat verwenden.

@ SchlieBen Sie die Massezange direkt an die Maschine an

AC/DC PLASMASCHNEIDER SERIENAUSRUSTUNG SchweiBverfahren

@ Beim SchlieRen der Netzschalter, kann die Leerlaufspannung exportiert werden.
Berihren Sie die Ausgangselektrode keinesfalls mit einem jeglichen Teilen Ihres

Korpers.

@ Beilnbetriebnahme sollten keine unzustandigen Menschen mehr anwesend sein.
Schauen Sie mit ungeschiitzten Augen nichtin den Bogen.

@ Sorgen Sie fur gute Bellftung der Maschinen um die Laufzeitrate zu verbessern.

@ Schalten Sie den Motor ab, wenn der Vorgang beendet ist, um an der Energiequelle
Zu sparen.

@ BeiAbschaltung der Netzschalter durch Fehler, starten Sie nicht neu, bis das
Problem behoben ist. Andernfalls ergeben sich erweiterte Probleme

4.1 TIG Grundlegende SchweiBverfahren

Gas Tungston Arc Welding (GTAW) oder Tungston Inert Gas (TIG), auch Wolfram Schweillen
genannt, ist ein Schweillprozess, bei dem ein Lichtbogen zwischen dem Arbeitsteil und einer
einzelnen Wolfram Elektrode hergestellt wird. Die Abschirmung stellt ein durch ein Schutzgas
oder eine Schutzgasmischung, die normalerweise aus Argon besteht. Je nach Schweillpro-
zess kann ein Schweizusatz genutzt werden.

Gas Becher Keramik,

Schlagmetall oder

Arbeitsteil aus wassergekihltcm
jedem Metall
Gebrauchsmetall

~.

Wolfram Dauerelektrode

/

Schweillungen
mit oder Fullmaterial

Inert Gas schitzt
Elektrode und SchweilRpool

TIG Schweilanwendung

4.2 Nahtformen beim TIG SchweiRen
N\
w

a Stumpfnaht b UberlappstoR- c Eckverbindung d T-Naht
verbindung
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4.3 Erklarung von SchweiBqualitat

Die Relation aus Farbe des SchweiBbereiches und dem Schutzeffekt auf
Edelstahl

Farbe des Schweil3- Silber/ Golden Blau Rot-Grau grey Schwarz
bereiches
Am schle-
t
Schutzeffekt Am besten Besser | Gu Schlecht chtesten

Die Relation aus Farbe des SchweiBbereiches und dem Schutzeffekt bei
der Ti-Legierung

Farbe des Schweil- Helles Orange- Blau- Griin WeiRes
bereiches Silber Gelb Violett Titanoxid-Pulver
Am schle-
Gut
Schutzeffekt Am besten Besser u Schlecht chtesten

4.4 Anpassung der Parameter beim TIG SchweiBen

Die Beziehung zwischen Gasdriisendurchmesser und
Elektrodendurchmesser

Gasdrisendurchmesser Gasdrusendurchmesser
6.4mm 0.5mm

8mm 1.0mm

9.5mm 1.6 0or2.4mm

11.1mm 3.2mm

Hinweis: Die oben genannten Parameter wurden dem ,Welding Dictionary“ S.142, Volume 1 von
Edition 2 entnommen.

Gas Driise und Flussrate des Schutzgases

DC Positive Verbindung AC

Verstell Bereich
der Schweif- Durchmesser Gasflussrate Durchmesser Gasflussrate
stromstarke > P

der Gas Driise der Gas Drise
10~100A 4~9.5mm 4~5min 8~9.5mm 6~8min
101~150A 4~9.5mm 4~7min 9.5~11mm 7~10min
151~200A 6~13mm 6~8min 11~13mm 7~10min
201~300A 8~13mm 8~9min 13~16mm 8~15min

Hinweis: Die oben genannten Parameter wurden dem ,Welding Dictionary“ S.149 Volume 1 von Edition
2 entnommen.
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Wolfram Elektrode

Durchmesser Durchmesser Winkel des Kegels Hintergrund-
der Wolfram des zugespitzten stromstarke
Elektrode Teiles der Elektrode

1.0mm 0.125mm 12° 2~15A
1.0mm 0.25mm 20° 5~30A
1.6mm 0.5mm 25° 8~50A
1.6mm 0.8mm 30° 10~70A
2.4mm 0.8mm 35° 12~90A
2.4mm 1.1mm 45° 15~150A
3.2mm 1.1mm 60° 20~200A
4.0mm 1.5mm 90° 20~300A

TIG bei Edelstahl

Dicke des Nahtform Durchmes- Durchmes- Flussrate Schweil}- Schweil3-
Arbeitsteils \s/\%ffjgm ‘S'S‘.ec?m(\j\?esirs— des Argon stromstérke | geschwin-
Elektrode | drahtes Gases digkeit
0.8mm Stumpfnaht 1.0mm 1.6mm 5/min 20~50A 66¢cm/min
1.0mm Stumpfnaht 1.6mm 1.6mm 5/min 50~80A 56¢cm/min
1.5mm Stumpfnaht 1.6mm 1.6mm 7/min 65~105A 30cm/min
1.5mm Eckverbindung| 1.6mm 1.6mm 7/min 75~125A 25cm/min
24mm Stumpfnaht 1.6mm 2.4mm 7/min 85~125A 30cm/min
2.4mm Eckverbindung| 1.6mm 2.4mm 7/min 95~135A 25cm/min
3.2mm Stumpfnaht 1.6mm 2.4mm 7/min 100~135A | 30cm/min
3.2mm Eckverbindung| 1.6mm 2.4mm 7/min 115~145A 25cm/min
4.8mm Stumpfnaht 2.4mm 3.2mm 8/min 150~225A | 25cm/min
4.8mm Eckverbindung| 3.2mm 3.2mm 9/min 175~250A | 20cm/min
6.0mm Stumpfnaht 4.0mm 4.0mm 10-12/min 220~300A 25cm/min

Hinweis: Die oben genannten Parameter wurden dem ,Welding Dictionary”“ S.150 Volume 1 von Edition 2 entnommen.

Parameter desRohr-Versiegelungs-SchweiRens von Baustahl

Durch-  Durchmesser | Durchmesser | Durchmesser| Schweif- Spannung | Flussrate  SchweiRrate
messer  der Wolfram | der Gas des Schweil-| stromstarke | des Licht- | desArgon

des Elektrode Driise drahtes bogens Gases

Rohrs

38mm 2.0mm 8mm 2mm 75~90A 11~13V 6~8 1/min 4~5cm/min
42mm 2.0mm 8mm 2mm 75~95A 11~13V 6~8 1/min | 4~5cm/min
60mm 2.0mm 8mm 2mm 75~100A 11~13V 7~9 1/min | 4~5cm/min
76mm 2.5mm 8~10mm 2.5mm 80~105A 14~16V 8~10 1/min | 4~5cm/min
108mm |2.5mm 8~10mm 2.5mm 90~110A 14~16V 9~11 1/min | 5~6cm/min
133mm  |2.5mm 8~10mm 2.5mm 90~115A 14~16V 10~12 1/min  5~6cm/min
159mm  2.5mm 8~10mm 2.5mm 95~120A 14~16V 11~13 1/min | 5~6cm/min
219mm |2.5mm 8~10mm 2.5mm 100~ 120A 14~16V 12~14 1/min | 5~6¢cm/min
273mm | 2.5mm 8~10mm 2.5mm 110~ 125A 14~16V 12~14 1/min | 5~6¢cm/min
325mm  |2.5mm 8~10mm 2.5mm 120~ 140A 14~16V 12~14 1/min  5~6cm/min

Hinweis: Die oben genannten Parameter wurden dem ,Welding Dictionary“ S.167 Volume 1 von Edition 2 entnommen.



SchweiBverfahren AC/DC PLASMASCHNEIDER SERIENAUSRiSTUNG

Parameter beim AC TIG (MMA) SchweiBBen fiir Aluminium und Legierungen

Dicke Durchmes- Durchmes- Vorheiz- Schweil- Flussrate Durchmes- Hinweis
geli]desn ser der temperatur| stromstarke. des Argon | ser der Gas
drcatwgsl " Wolfram Gases Drise
Elektrode
1mm 1.6mm 2mm 45~60A 7~9min 8mm Flanschschweilen
. Einseitiges
1.5mm 1.6~2.0mm| 2mm — 50~80A 7~9min 8mm Flansch oder s
tumpf Schweifl’en
2mm 2~2.5mm | 2~3mm — 90~120A 8~12min = 8~12mm Stumpfschweilen
3mm 2~3mm 3mm — 150~180A 8~12min | 8~12mm
4mm 3mm 4mm — 180~200A 10~15min = 8~12mm
5mm 3~4mm | 4mm —  180~240A = 10~15min  10~12mm V-Nut
Stump-
6mm 4mm 5mm — 1 240~280A | 16~20min | 14~16mm fschweilen
8mm 4~5mm 5mm 100°C 260~320A | 16~20min | 14~16mm
10mm 4~5mm 5mm 100~150°C ' 280~340A 16~20min | 14~16mm

12mm 4~5mm 5~6mm 150~200°C  300~360A | 18~22min | 16~20mm

14mm 5~6mm 5~6mm 180~200°C  340~380A 20~24min | 16~20mm

16mm 5~6mm 6mm 200~220°C| 340~380A = 20~24min | 16~20mm YoNut

18mm 5~6mm 6mm 200~240°C| 360~400A = 25~30min | 16~20mm Stump-
fschweilten

20mm | 5~6mm 6mm 200~260°C| 360~400A = 25~30min | 20~22mm

16~20mm | 5~6mm 6mm 200~260°C|300~380A | 25~30min 16~20mm

22~25mm  5~6mm 6~7mm 200~260°C 360~400A 30~35min | 20~22mm

Hinweis: Die oben genannten Parameter wurden dem ,Welding Dictionary* S.538 Volume 2 von Edition 2 entnommen.

4.5 MMA Grundlegende SchweiRtechniken

Uben vom LichtbogenschweiRen

Die verschiedenen Techniken vom Lichtbogenschweifen &hneln sich trotz verschiedener
Arbeitsmaterialien stark. Lediglich die Typen der Elektrode sollte, wie in der vorangegan-
genen Sektion beschrieben, dem Material angepasst werden.

SchweiBposition

Die Elektroden aus dieser Herausgabe kénnen in fast allen Positionen verwendet werden,
sie sind zum Beispiel beim flachen, horizontalen, vertikalen oder Uber Kopf Schweillen
geeignet. Unzahlige Anwendungen bendétigen verschiedene Positionen. Hier sind ein paar
der haufigsten Positionen aufgezeichnet.

R e

Ll - 1
Flat Position, Flat Position, Horizontal Position, Horizontal-Vertical
Down Hand Butt Weld Gravity Fillet Weld Butt Weld (HV> Position
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Vertical Position, Vertical Position, Vertical Position Ov iti
) ) erhead Position,
Butt Weld Fillet Weld Fillet Weld Fillet Weld

SchweiBnahtvorbereitung

In vielen Fallen ist es moéglich, Stahl ohne vorheriger Vorbereitungen zu schweillen.

Fir schwerere Abschnitte und Reparaturarbeiten von Gussteilen, wird es nétig sein, einen
Winkel zwischen den zu verbindenden Teilen zu schneiden oder schleifen, um die gewlin-
schte Eindringtiefe zu erreichen und eine sichere Verbindung herzustellen.

Generell sollten alle Oberflachen, die geschweiflt werden sollen frei von Rost, Zunder, Dreck
und Fett etc. sein. Schlacke sollte von Oberflachen die autogen geschnitten werden entfernt
werden.

Lichtbogen SchweiBtechnik — Ein Wort fiir Anfanger

Fir alle, die noch nicht viel Erfahrung im Schweiflen haben, wird empfohlen zu Anfang einen
ersten Versuch auf einer Ubungsplatte zu machen. Benutzen Sie daflr eine etwa 6.4mm (1/4*)
dicke Stahlplatte und eine 3.2mm (1/8*) Elektrode.

Diese sollte frei von Lackierungen, Zunder oder Fett sein. Bringen Sie die Ubungsplatte fest
auf dem Arbeitsplatz an, um Fallnahtschwei3technik zu benutzen. Gehen Sie sicher, dass die
Arbeitsklemme eine gute elektrische Verbindung zum Arbeitsteil hat, entweder direkt oder
Uber den Werktisch.

Beileichtem Material sollte die Klemme stets direkt mit dem Arbeitsteil verbunden werden,
ansonsten kann das einen schlechten Stromkreis zur Folge haben.

Der SchweiBer

Bringen Sie sich vor Beginn des Schweillens in eine bequeme Position. Benutzen Sie einen
Stuhl mit angemessener Hohe und schweillen Sie so viel wie méglich im Sitzen. Halten Sie
ihren Kérper nicht unter Kérperspannung. Sie werden schneller miide, wenn Sie angespannt
sind. Entspannen Sie sich und die Arbeit wird Ihnen viel leichter fallen.

Sie kdnnen lhre emotionale Sicherheit erhéhen, indem sie eine Lederschiirze und Hand-

schuhe tragen, denn somit miissen Sie sich nicht iber Funken, die Ihre Kleidung verbren-
nen kénnten sorgen.

Richten Sie das Arbeitsteil so aus, dass die Schweillrichtung quer und nicht zu oder von
Ihrem Kérper weg ist. Das Kabel des Elektrodenhalters sollte frei von allen Hindernissen
sein, sodass Sie lhren Arm ohne Probleme frei bewegen kénnen.

Wenn Sie das Kabel Gber Ihre Schulter legen, nimmt dies etwas Gewicht von Ihrer Hand
und Sie haben eine héhere Bewegungsfreiheit.

Gehen Sie sicher, dass die Isolation des Kabels nicht fehlerhaft ist, sonst riskieren Sie einen
Stromschlag zu bekommen.
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5.1 Grundlegende Fehlerbehebung

@ Bevor Lichtbogenschweilmaschinen aus dem Werk geschickt werden, sind sie
bereits genau Uberprift worden. Verweigern Sie daher jedermann, der nicht von
uns autorisiert ist, Anderungen am Geréat vorzunehmen.

@ Wartungskurs muss sorgfaltig betrieben werden. Wenn irgendein Draht flexibel oder

verlegtist, kann es moglicherweise eine Gefahr fir den Benutzer sein.

& Nur fachgerechte Wartungspersonen, die von uns autorisiert wurde, dirfen die

Maschine Gberprifen.

@ Bevor Sie die, an die Maschine gebundene Kabel rausziehen, vergewissern Sie sich,
dass die Lichtbogenschweilfmaschine ausgeschaltet ist.

@ Wenn irgendein Problem entsteht und kein Fachpersonal vor Ort ist, wenden Sie sich
bitte an die lokalen Fachleute oder Zweigniederlassung.

Bei simplen Problemen, kénnen Sie die folgende Wartungs- und Fehlerbehebungstabelle
nutzen:

Nr.

Fehler

Stromversorgung
ist eingeschaltet,
Betriebszustan-
dsanzeige ist
erleuchtet, Liftung
funktioniert nicht

Stromversorgung

ist eingeschaltet,
Laftung funktioniert,
Betriebszustandsan-
zeige leuchtet nicht

Stromversorgung ist
eingeschaltet,
Laftung funktioniert
nicht, Betriebs-
zustandsanzeige
leuchtet nicht

Stromversorgung ist
eingeschaltet,
Betriebszustandsan—
zeige ist erleuchtet,
Luftung funktioniert,
kein Schweillausgang
vorhanden

Die Nummer des
Displays ist nicht
intakt

Keine Leerlaufspan-
nung (MMA)

Griinde
Luftung ist defekt

Etwas blockiert die Luftung

Anlasskondensator des Lfters ist defekt

Das Licht ist defekt oder nicht richtig
verbunden

Steuertafel ist defekt
Anzeigefeld ist defekt

Das Netzkabel ist nicht richtig eingesteckt

Stromkabel ist defekt
Einschaltknopf ist defekt

Das Licht der Betriebszustandsanzeige

ist defekt oder die Probleme aus Nr.2
Die Netzplatine ist defekt

Die Steuertafel ist defekt

Der erste Inverter Schaltkreis ist beschadigt

Der zweite Inverter Schaltkreis ist beschadigt

Das Anzeigefeld ist beschadigt
Die digitale Rohre ist defekt

Der Uberhitzschutz ist an

Der Hauptstromkreis ist defekt

Das Gerat ist defekt

Losung

Wechseln Sie den Lifter
Entfernen Sie den Storfaktor
Wechseln Sie den Kondensator

Wechseln Sie das Netzlampchen

Ersetzen Sie sie

Ersetzen Sie es

Verbinden Sie es richtig
Reparieren oder wechseln Sie es
Tauschen Sie ihn aus

Wechseln Sie das Licht oder beziehen
Sie sich auf die Lésungen von Nr.2

Ersetzen Sie sie

Ersetzen Sie sie
Ersetzen Sie ihn

Ersetzen Sie ihn

Wechseln Sie das Anzeigefeld aus
Tauschen Sie sie aus

Warten Sie ein paar Minuten, dann
kann die Maschine wieder normal
genuzt werden

Uberpriifen und reparieren Sie ihn

Kontaktieren Sie den Verkaufer
oder Hersteller
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Nr.

10

12

13

Fehler

Lichtboge kann
nicht entziindet
werden (TIG), ein
Funke an der HF
Entzindungstafel
ist vorhanden

Lichtboge kann
nicht entziindet
werden (TIG), ein
Funke an der HF
Entzindungstafel
ist nicht vorhanden

Stromversorgung
ist eingeschaltet,
alles ist normal,
jedoch kein HF
Entziinden

Kein Gasfluss (TIG)

Gas stromt immer
aus

Der SchweilRstrom
kann nicht
eingestellt werden

TIG Elektrode
schmiltzt beim
Schweillen

Griinde
Schweilkabel ist nicht mit den beiden

Schweiausgangen der Schweilgerates

verbunden
Das Schweilkabel ist beschadigt

Das Erdungskabel ist instabil verbunden

Das SchweilRkabel ist zu lang

Auf dem Arbeitsteil ist eine Ol- oder
Staubschicht

Die Eingangspannung ist instabil

Die Wolfram Elektrode ist zu weit vom

Arbeitsstuck entfernt

Das Argon Gas flief3t nicht oder es
herrscht eine schlechte Verbindung

Die HF Entziindungstafel ist defekt

Die Entfernung zwischen den
Entladern ist zu gering oder zu grof}

Es gibt eine Stérung des Schalters der
Scheilpistole

Das Argon Gas fliet nicht oder der
Luftschlauch ist schlecht verbunden

Uberpriifen Sie ob die Funktion
MMA ausgewahlt ist

Uberpriifen Sie, ob die HF Funktion
ausgewabhlt ist

HF Platine ist defekt
Erdungsklemme ist nicht stabil
angeschlossen

Das Argon Gas flieRt nicht oder der
Luftschlauch ist schlecht verbunden

Der Gaszylinder ist zu, oder der
Gasdruck ist zu niedrig

Ventil ist blockiert
Die Luftréhre ist defekt

pressure too high or air regulator is
broken

Elektromagnetisches Ventil ist beschadigt

Ventil ist blockiert

Das elektromagnetische Ventil ist beschadigt

Uberpriifen Sie, ob die Elektrode
am Arbeitsteil klebt und ob die Anti-
Stick Funktion eingeschaltet ist.

Steuertafel ist defekt

Losung

Verbinden Sie das SchweilRkabel
mit den Ausgangen

Reparieren oder wechseln Sie es
Uberpriifen Sie das Erdungskabel

Nutzen Sie ein angemessenes
SchweiRkabel

Uberpriifen Sie dies und entfernen
Sie die Ol-/Staubschicht

Uberpriifen Sie die Stromversorgung

Reduzieren Sie die Entfernung
(um etwa 3mm)

Uberpriifen Sie es und verbinden
Sie es erneut

Reparieren oder ersetzen Sie diese

Passen Sie die Entfernung an
(etwa 0.8mm)

Uberpriifen Sie den Schalter, die
Steuerleitung, check the welding
torch switch , control cable and
aero socket.

Ubepriifen Sie dies und verbinden
Sie es erneut

Andern Sie die Funktion zu TIG

Wahlen Sie die HF Funktion aus

Reparieren Sie sie oder tauschen
Sie sie aus

Uberpriifen Sie die Erdungsklemme

Ubepriifen Sie dies und verbinden
Sie es erneut

Offnen oder wechseln Sie den
Gaszylinder

Entfernen Sie den Storfaktor
Wechseln Sie sie

Uberpriifen Sie das Gas

Wechseln Sie es
Entfernen Sie den Stérfaktor
Tauschen Sie es aus

Trennen Sie die Elektrode vom
Arbeitsteil

Reparieren oder wechseln Sie es

Trennen Sie die Stromversorgung beim Wechseln des Schweillbrenners

TIG SchweilRbrenner ist mit dem
Plus Ausgang verbunden

Verbinden Sie den TIG
SchweilRbrenner mit dem Minus
Ausgang
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Nr. Fehler Griinde Losung Termin Wartungsposition
Netzplatine ist defekt Reparieren oder ersetzen Sie diese Ub if Si b der K f der St tafel f der Vord 4
Kein AC Ausgan - . - o e erprifen Sie, ob der Knopf der Steuertafel auf der Vorderseite
obwahl "AC"g g Die AC Antriebsplatte ist beschadigt  Ersetzen Sie sie und der Riickseite des Schweillgerates beweglich und sicher mon-
14 ausgewahlt ist Das AC IGBT/IGBT Modul ist besch&digt | Ersetzen Sie es tiert sind. Sollte der Knopf nicht richtig in seine Position gebracht

(bei 0251) ) Reparieren Sie sie oder tauschen worden sein, korrigieren Sie dies. Wenn Sie die Position des Kno-
Steuertafel ist defekt Siepsiel aus e st ! pfes nichtkorrigieren, ersetzen Sie ihn bitte sofort.

Der angezeigte Die minimale Anzeige, stimmt nicht Stellen Sie das Potentiometer min, Sollte der Schalter nicht beweglich oder in die richtige Position zu bringen

] Schweillstrom mit dem wirklichen Wert tiberein auf der Netzplatine, ein sein, ersetzen Sie ihn bitte sofort; Bitte setzen Sie sich mit dem Instand-
5 | stimmt nicht mit icei i i 5

dem wirklichen Der max. Angezeigte, stimmt nicht mit | Stellen Sie das Potentiometer max., haltungsservice in Verbindung, sollte es kein Zubehdr geben.

Wert tiberein dem wirklichen Wert iiberein auf der Netzplatine, ein Achten Sie nach dem Ein-/Ausschalten auf ungewéhnliche Geriiche,
Der SchweiBstrom ist zu niedrig . ) ) Zittern der Maschine oder Pfeifen. Sollte eins der oben genannten
eingestellt Erhdhen Sie den Schweiltstrom Probleme vorhanden sein, bringen Sie den Ursprung in Erfahrung und
Der Draht auf dem Schweilbrenner t_)ehe_ben Sie das P_roblem_. SQIIten Sie den Ursprung des_ProbIer_ns

N ist wahrend des SchweiRprozesses zu | Passen Sie die Entfernung an nicht finden, kontaktieren Sie einen lokalen Vertreter oder eine Zweig-

Unzuléngliches weit vom Arbeitsstiick entfernt niederlassung.

16 | Eindringenin den — - . . . . . . .

Schmelzpool ] Benutzen Sie ein Stromkabel mit Achten Sie darauf, ob die Anzeigen LEDs intakt sind, sollte dies nicht
Das Stromkabel ist zu lang angemessener Lange vom der Fall sein, ersetzen Sie die betroffenen LEDs. Sollte die Anzeige

Hersteller trotzdem nicht funktionieren, ersetzen oder warten Sie das PCB.
Einstellung der AC Breite ist nicht V\/_echsel Sie zu einer passenden Tagliche Beobachten Sie dem min. /max. Wert der LEDs und vergleichen Sie
korrekt Einstellung Uber%r[]fung diesen mit dem Sollwert der LEDs. Sollte dieser abweichen und dies
Uberhitzungsschutz, Zu viel Verringern Sie den Ausgangs hat Veranderungen des Schweillvorgangs verursacht, passen Sie die
Schweillstrom Schweillstrom Werte wieder an.
_ o ggfrzzg?z’gigtss“'h“tz' Zulange Xﬁ{gp&?(gj@g;a Einschaltdauer Uberpriifen Sie ob die Liiftung beschadigt ist oder normal rotieren oder

Die Anzeige fiir Nutzer Sie eine stabil kontrollieren lasst. Sollte die Liftung beschadigt sein, ersetzen Sie

17 ,theml"scme Uberlast| ynterspannschutz S:Jr;riCerfo?gLiz aplle diese sofort. Wenn die Liiftung nicht richtig rotiert kann das Gerét Giber-

isterleuchtet . : hitzen. Sollte etwas die Lifter Fliigel blockieren, entfernen Sie den

Liftung ist defekt Wechseln Sie den Lufter Storfaktor.

Uberstromschutz, Ungewéhnliche Uberpriifen und reparieren Sie den Sollte die Liftung nach Entfernen des Stérfaktors immer noch nicht

Stromstérke im Hauptstromkreis Hauptstromkreis rotieren, drehen Sie die Fliigel vorsichtig in Richtung der LUftung.

Die Wolfram Elektrode ist zu gro fiir | Wahlen Sie eine Wolfram Elektrode Sollte die Luftung danach normal rotieren, muss die Startkapazitat

1g  Lichtbogen flattert die Stromstarke in der richtigen Gr6Re zuriickgesetzt werden. Ist dies nicht der Fall, sollte die ganze Liftung
beim TIG Scweilen | Uberprifen Sie die Positoin der Passen Sie die Position der ersetzt werden.

i i E ki - N . . . .

I?rdungsklemmen am Arbeitsteil rdungsklemme an Uberpriifen Sie, ob der Schnell-Anschlusslose und Uberhitzt ist. Sollte

. B, Uberpriifen Sie, ob der Schweilkreis i i iRkrei ein Lichtbogen Schweilgerat das oben genannte Problem haben, sollte

Beim Auswahlen der intakt ist, z.B. ob die Erdungsklemme }(/grrrbenlzfen Sie den Senweliaets Sie es festz%ehen oder éﬁdern ’

Sphnglde Funktl'on, mit dem Arbeitsteil verbunden ist . .

19 | wird die HF erreicht, Luftfluss ist nicht korrekt verbunden | Uberpriifen Sie den Luftfluss Uberprifen Sie ob das Ausgangskabel des Schweillstroms beschadigt

jedoch erfolgt kein

Schneiden ist. Sollte es beschadigt sein, muss es eingewickelt, isoliert oder aus-

Kontaktieren Sie den Verkaufer
getauscht werden.

Maschine ist defekt oder Hersteller

) Benutzen Sie trockene unter Druck stehende Luft, um das Innere der
Monatliche ' \jaschine zu reinigen. Besonders fiir das Entfernen von Staub am

Uberpriifung Radiator, Transformator, Induktanz, IGBT Modul, PCB usw.
6.1 Instandhaltung

Uberpriifen Sie die Schrauben in Ihren LichtbogenschweiBgeréat. Sollte

Um zu garantieren, dass das Lichtbogenschweillgerat Effizient und sicher funktioniert, muss MonatlicheP | diese lose sein, befestigen Sie sie wieder. Sollte eine Schraube verrut-
es regelmaRig gewartet werden. Dem Kunden sollen Wartungsmethoden und die Funktions- rifung scht sein, ersetzen Sie sie. Entfernen Sie den Rost von rostigen Schrau-
weise des Schweillgerats nahegelegt werden, sodass er grundlegende Untersuchungen und ben um sicherzugehen, dass diese einwandfrei funktionieren.

Sicherheitsvorkehrung selbst treffen und die Fehlerrate bestmdglich reduzieren kann. Auch
die simplen Reparaturen und Lebensverldngerungen der Maschine kann der Kunde mit Hilfe Vierteljahrliche Stromstarke tibereinstimmt. Sollten die Werte nicht Gbereinstimmen,

dlesefrAnIeltungen selbst bev.valtl'gen. , Uberprifung | sollten sie reguliert werden. Die tatsdchliche Stromstéarke kann durch
Details zur Instandhaltung sind in folgender Tabelle aufgezeichnet: Anpassen des Plier Typ Amperemeters gemessen werden.
@ Warnung: fir die SicherheitunterBeibehaltung der Maschine, schaltenSiebitte die Vers-

s : ; e . Jahrliche Messen Sie die isolierte Impedanz zwischen dem Hauptstromkreis,
?;ﬁ;g:!g und wartenflr 5 Minuten, bisKapazitadtsspannungbereits auf Saftspannung 36V Uberpriifung | PCB und dem Gehause. Sollte sie unter 1M liegen, scheint die Isolier-

ung beschadigt zu sein und sollte ersetzt oder verstarkt werden.

y 30| 31\

Uberpriifen Sie, ob die tatséchliche Stromstérke mit der angezeigten
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