Yschweisslsrait

Betriebsanleitung

— CRAFT-MIG-Schweildgerate

CRAFT-MIG 201P PULSE
CRAFT-MIG 253 PULSE

CRAFT-MIG 253 PULSE
CRAFT-MIG 201P PULSE



Hschweisslsraft

Impressum

Produktidentifikation MIG-Schweillgerat Artikelnummer
CRAFT-MIG 201P PULSE 1072201

CRAFT-MIG 253 PULSE 1072253

Hersteller Stlirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt
Fax: 0951 96555-55

E-Mail: info@schweisskraft.de
Internet: www.schweisskraft.de

Angaben zur Betriebsanleitung Originalbetriebsanleitung
nach DIN EN ISO 20607:2019

Ausgabe: 04.10.2022
Version: 1.10
Sprache:  deutsch

Autor: SN/FL/MS

Angaben zum Urheberrecht Copyright © 2022 Stirmer Maschinen GmbH, Hallstadt, Deutschland.

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten.

2 CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10



Sschweissilsraft

Inhaltsverzeichnis

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10

1 EinfUhrung ... 4
1.1 UrheberreCht ... ..cooiii e 4
1.2 KUNAENSEIVICE ...ttt ettt et 4
1.3 Haftungsbeschrankung ..........cccovviiiiiiiiiiii e 5

2 Sicherheit ... 5
2.1 SYMDOIEIKIAIUNG ....ccoiiiiiie e et 5
2.2 Qualifikation des Personals .............ccccoeiiiiiiiiiieiiiee e 6
2.3 Personliche Schutzausristung ..........coocviiiieeiiiic e 7
2.4 Alilgemeine SicherheitshinWeise ... 7
2.5 Sicherheitskennzeichnungen am Craft-MIG Schweillgerat .................. 8
2.6 Bestimmungsgemae Verwendung..........cccceeeeeiiiiee s 9
2.7 FehlgebrauCh ... 9

3 Technische Daten...........cooooiiiiiciicirc s 10
3 TYPENSCRIIA . ....oiiiiie e 11

4 Transport, Verpackung und Lagerung.......ccccccccevevinrenns 1
o I I =T g T oo SO PSRRI 11
Y LY 4 o= Yol (U] o F PSPPSR 12
4.3 Handhabung ..........ooviiiiiie e 13
3 - To 1= U o [P 13

5 Geratelibersicht.......... 13

6 Geratebeschreibung ..........cccooviiiiiiiiicii 14
6.1 Arbeitszyklus und UberhitzungsSChUtzZ .............ccooeveveeeeieeeeeeeeeen. 14
6.2 Funktionsprinzip CRAFT-MIG 201P PULSE...........ccceiiiiiiiieeiieene 15
6.3 Volt-Ampere Charakteristik ..o 16

7 Beschreibung der Steuerung und Anzeigen.................. 16

8 Montage, Installation und Betrieb..............cccceeennnnnnnee. 30
8.1 Aufstellung des GEratS.........ccuveviiiiiiiiie e 34
8.2 Montage, Installation und Betrieb beim MMA-Schweilverfahren....... 35
8.3 Montage, Installation und Betrieb beim WIG Schweilverfahren ........ 40
8.4 Montage, Installation und Betrieb beim MIG-SchweilRverfahren......... 47
8.5 Auswahl der geeigneten Drahtvorschubrolle ...........ccccevvvvivieeeneinnnnn. 51
8.6 Installation der DrahtSpule ...........ccoccviiieiiiiiie e 53
8.7 Montage, Installation und Betrieb beim MIG-Schweilverfahren mit

Kerndraht (0hne Gas).........cooo i 55
8.8 Installation der Einsatze des MIG-Schweilbrenners...........c.ccccceeee. 58
8.9 Installation der Komponenten bei Aluminiumdraht .................cccoeo... 60
8.10 Montage, Installation und Betrieb der Spulenpistole........................ 62
8.11 Grundlagen des MIG/MAG-Schweilverfahrens ............ccccceeuveenn. 64
8.12 Steuerung der Spulenpistole............cccovieiiiiiicnii e 72
8.13 Standard Schweillprogramme .............occueiieiiiiiiieie e 73

9 Pflege und Wartung ..........ccceviiinemniinninnsnnsesnensenne 78

10 Fehlerbehebung ..........cceiieeecccii e 81
10.1 Auflistung der Fehlercodes ... 90

11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten.......... 91
11.1 AuBer Betrieb nehmen.........c.ccoiiiiiiiie e 91
11.2 Entsorgung von Elektrischen Geraten ...........c.ccoocoociiiiiiiiiienee. 91
11.3 Entsorgung Uber kommunale Sammelstellen ................cccccoeieni 91

12 Ersatzteile ......coeevmviimriiiiiiiisiirienr 92
12.1 Ersatzteilbestellung...........coooueiiiiiiii e 92
12.2 ErsatzteilzeichnUNgen............ooiiiiiiiiiii e 93
12.3 Elektro-Schaltplan..............ocoiiiiii e 95

13 EU-Konformitatserklarung .......cccccceeeereeeveeeseeeseceseceeeeen, 96

14 NOIZEN ... ——————— 97



Einfiihrung

Hschweisslsraft

1 Einfihrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

Mit dem Kauf des Impuls-Schutzgasschweillgerats von Schweisskraft haben Sie
eine gute Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese informiert Uiber die sachgerechte Inbetriebnahme, den bestimmungsge-
mafen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung und Wartung
des Gerates.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil des Gerates. Sie ist stets am Einsatzort
des Gerates aufzubewahren. Dariiber hinaus gelten die ortlichen Unfallverhii-
tungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fiir den Einsatz-
bereich des Gerates.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundséatzlichen Ver-
sténdnis und kénnen von der tatsachlichen Ausflihrung abweichen.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschiitzt und alleiniges Ei-
gentum der Firma Stiirmer Maschinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rah-
men der Nutzung des Impuls-Schutzgasschweil3gerats zulassig. Eine dariiber
hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstel-
lers nicht gestattet.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mittei-
lung seines Inhalts sind verboten, soweit nicht ausdricklich gestattet. Zuwider-
handlungen verpflichten zu Schadenersatz.. Wir melden zum Schutz unserer
Produkte Marken-, Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall
moglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres gei-
stigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrem Geréat oder fur technische Aus-
kinfte an Ihren Fachhandler. Dort wird lhnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

Stlirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Reparatur-Service:

Fax: 0951 96555-111
E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Internet: www.schweisskraft.de

Ersatzteil-Bestellung:
Fax: 0951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der

Anwendung ergeben und fir die Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein
kénnen.

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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1.3 Haftungsbeschrankung

2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter Beriicksich-
tigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der Technik sowie
unserer langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.

In folgenden Fallen Gibernimmt der Hersteller fiir Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung

- Nicht bestimmungsgemafle Verwendung

- Einsatz von nicht sach- und fachkundigem Personal
- Eigenméachtige Umbauten

- Technische Veranderungen

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, bei Inanspruch-
nahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer Anderun-
gen von den hier beschriebenen Erlduterungen und Darstellungen abweichen. Es
gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen Ge-
schaftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die zum
Zeitpunkt des Vertragsabschlusses giiltigen gesetzlichen Regelungen.

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick Uber alle wichtigen Sicherheitspakete fiir
den Schutz von Personen sowie fiir den sicheren und stérungsfreien Betrieb.
Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen Kapi-
teln enthalten.

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekenn-
zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das Ausmal der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

A\

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine unmittelbar
gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen
fuhrt, wenn sie nicht gemieden wird.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine méglicher-
weise gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzun-
gen fiihrt, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine méglicher-
weise geféhrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder leichten Verlet-
zungen filhren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine mdglicher-

weise gefahrliche Situation hin, die zu Sach- und Umweltschaden fiihren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.
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Tipps und Empfehlungen

2.2 Qualifikation des Personals

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu
Sach- und Umweltschaden flhren, wird sie nicht gemieden.

Tipps und Empfehlungen

. Dieses Symbol weist auf nutzliche Tipps und Empfehlungen
1 sowie Informationen fiir einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachsch&aden zu reduzieren und gefahrli-
che Situationen zu vermeiden, mussen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fuhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen unter-
schiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit diesen
Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder todlicher
Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafir qualifizierten Personen durch-
fuhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

Fir alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,
dass sie diese Arbeiten zuverlassig ausfiihren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit beeinflusst ist, z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente, sind
nicht zugelassen.

Bediener:

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Gber die ihm
Ubertragenen Aufgaben und méglichen Gefahren bei unsachgeméafiiem Ver-
halten unterrichtet. Aufgaben, die tber die Bedienung im Normalbetrieb hin-
ausgehen, darf der Bediener nur ausfiihren, wenn dies in dieser Anleitung an-
gegeben ist und der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Fachpersonal:
Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Er-
fahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in der

Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mégliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen zu vermeiden.

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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Sicherheit

2.3 Persénliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausriistung dient dazu, Personen vor Beeintrachtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schiitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Gerat personliche
Schutzausriistung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser Anlei-
tung gesondert hingewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzausriistung erlautert:

2.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10

Schweifer-Gesichtsschutzschirm bzw. Helm mit
Schweier-Gesichtsschutzschirm

Der Schweilerschild, der auf dem Kopf und vor dem Gesicht
getragen wird bzw. an einem passenden Schutzhelm befe-
stigt ist, schitzt, mit geeigneten Filtern ausgestattet, Augen
und Gesicht.

Geeignete Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe mit Pulsschutz dienen zum Schutz
der Hande vor scharfkantigen Bauteilen, Funken, sowie vor
Abschiirfungen, Verbrennungen oder tieferen Verletzungen.

Schutzschiirze

Die Schutzschirze schitzt Gberwiegend die Korpervorder-
seite vor Funken bzw. Strahlung beim Schweil3en.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die Flfie vor Quetschun-
gen, herabfallende Teilen und Ausgleiten auf rutschigem
Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Arbeitskleidung,
ohne abstehende Teile, mit geringer Reil¥festigkeit.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Das Gerat darf nur im technisch einwandfreien Zustand betrie-
ben werden. Eventuelle Storungen missen umgehend besei-
tigt werden. Eigenmachtigen Veranderungen an dem Craft-
MIG Schweil3gerat oder nicht bestimmungsgemafien Verwen-
dung des Craft-MIG Schweil3gerats sowie die Missachtung der
Sicherheitsvorschriften oder der Bedienungsanleitung schlie-
Ben eine Haftung des Herstellers fiir daraus resultierende
Schaden an Personen oder Gegenstanden aus und bewirken
ein erléschen des Garantieanspruches!
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Folgendes ist zu beachten:

- Das Gerat darf in ihrer Konzeption nicht geandert und nicht fir andere
Zwecke, als fiir die vom Hersteller vorhergesehenen Arbeitsgange benutzt
werden.

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankheiten,
Ubermiidung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

- Halten Sie Kinder und nicht mit den Craft-MIG SchweiRgerat vertraute Perso-
nen von ihrem Arbeitsumfeld fern.

2.5 Sicherheitskennzeichnungen am Craft-MIG SchweiBgerat

Am Craft-MIG Schweil’gerat sind verschiedene Warnschilder und Sicherheits-
kennzeichnungen angebracht, die beachtet und befolgt werden missen. Die
am Craft-MIG Schweil3gerat angebrachten Sicherheitskennzeichnungen dur-
fen nicht entfernt werden. Beschadigte oder fehlende Sicherheitskennzeich-
nungen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschaden flhren. Sie
sind umgehend zu ersetzen. Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf
den ersten Blick erkenntlich und begreifbar, ist das Geréat aulRer Betrieb zu
nehmen, bis neue Sicherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

Allgemeine Erlauterung der Gefahrensymbole (1)

Elektroschock / Electric Schock Lichtbigen / Arc rays

Ein elektrischer Schock kann todlich sein. Das Berihren Fir Augen und Haut stellen Lichtbogen
von spannungsfihrenden Teilen kann zu schwerwiegen- eine besonder Gefahr da. Tragen Sie
den Schocks oder Verbrennungen fuhren. Achten Sie auf wihrend des SchweiBens immer einen

[ ] den fehlerlosen Anschluss aller Teile und einen Schweilschutzhelm mit passendem
korrekten Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich Schweillschutzfilter und entsprechende
immer eine Isolierung zwischen lhrem Kirper und dem / Schutzkleidung wie SchweiBhandschuhe.
Werkstiick befindet und vermeiden Sie jeglichen Kontakt -
spannungsfilhrender Teile mit blofen Handen. Tragen 74 il die NARIRILIO PEOPIE's eyes and

skin. Always wear a welding helmet with

correct shade or filter lens and suitable

protective clothing including welding

gloves whilst the welding operation is
Electric shack: It can kill. Touching live electrical parts performed.

— & can cause fatal shocks or severe burns. incorrectly
installed or improperly grounded equipment is
insulated from himsel(/herself. Avoid all contact with live
electrical parts of the welding circuit, electrodes and
wires with bare hands. The operator must wear dry
weiding gloves while he/she performs the welding task.
Do not operate with panels removed.

Sie trockene, isolierende Schutzkleidung wihrend des
Schweifiens und bedienen Sie die Maschine nie bei
offenem Gehause.

Beim Schweilen entstehen gesundheits-
gefahrdende Dampfe und Gase.
Versuchen Sei lhren Kopf wihrend des
Schweifiens so weit wie méglich von den
Démpfen fern zu halten. Sorgen Sie fiir

- eine ausreichende Belliftung, eine
SchweiBispritzer / Welding sparks Absaugung oder eine Atemluftzufiihrung
um diese aus lhrer Atemluft fer zu
SchweiBspritzer kénnen Feuer und Explosionen auslésen. halten.
\ 7l= SchweiBen Sie nicht in der Nahe von entflammbaren :1__
T/ Materialien oder an Behaltnissen, welche brennbares Welding causes fumes and gases that can
Material enthielten be dangerous to your heaith. Keep your
i ) head out of fumes. Use enough ventilation
Welding sparks can cause fire or explosion. Do NOT weld or exhaust at the arc, or both, to keep
nec[rﬂammable faterial. Do NOT weld on containers fumes and gases from your breathing
which have held flammable material. zone and general area.

Abb. 1: 1 Gefahrensymbole | 2 Gebotszeichen | 3 Warnzeichen

WARNUNG

Diese Klasse A Schweieinrichtung ist nicht fiir den Gebrauch in
Wohnbereichen vorgesehen, in denen die Stromversorgung iiber
ein 6ffentliches Niederspannungs-Versorgungssystem erfolgt.

Abb. 2: Sicherheitskennzeichnung Schweileinrichtungen Klasse * A”

8 CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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2.6 BestimmungsgemaBe Verwendung

Das Gerat darf nur zum Schweil3en von Metallen eingesetzt werden, die fiir
den MIG-, MAG-, MMA- und WIG-Schweil3prozess geeignet sind. Es ist aus-
schlieflich bestimmt zur Anwendung vom MIG-, MAG-, MMA- und WIG-
Schweildverfahren.

Zur bestimmungsgemaflen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung aller An-
gaben in dieser Anleitung. Keine andere Verwendung ist zulassig. Jede Uber
die bestimmungsgemale Verwendung hinausgehende oder andersartige Be-
nutzung gilt als Fehlgebrauch.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen an dem Gerét (ibernimmt die
Firma Stirmer Maschinen GmbH keine Haftung.

Anspriche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht bestimmungsgemafer
Verwendung sind ausgeschlossen.

HINWEIS!

Schweisskraft SchweilRgerate dirfen nur von Personen be-
trieben werden, die in der Anwendung von Schweil3geraten
unterwiesen und mit Sicherheitsbestimmungen vertraut sind.

Tragen Sie beim SchweilRen immer Schutzkleidung um sich
vor Spritzern und Funken zu schitzen.

Achten Sie darauf, dass andere Personen, nicht durch die
UV-Strahlung des Lichtbogens gefahrdet werden.

2.7 Fehlgebrauch

- Das Gerat nur in dem Leistungsbereich betreiben, der in den Technischen
Daten aufgefiihrt ist.

- Das Gerat ist nicht zum Schweil3en von anderen Materialien als denen in
dieser Betriebsanleitung vorgeschriebenen vorgesehen.

- Das Gerat ist nicht zum SchweiRen mit anderen Gasen als denen in dieser
Betriebsanleitung vorgeschriebenen vorgesehen.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder aulRer Kraft setzen.

- Das Gerat nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben.

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10 9
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3 Technische Daten
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Hschweissilsraft

Parameter CRAFT-MIG CRAFT-MIG
201P PULSE 253 PULSE
Abmessungen LxBxH [mm] 580x230x400 750x240x450
Gewicht (Netto) [kg] 27 28,5
Anschlusspannung [V] 110/230 400
Phase(n) [Ph] 1 3
Netzfrequenz [HZ] 50/60 50/60
Schutzart IP21S IP21S
Isolationsklasse H H
EMV-Klasse A A
Absicherung trage [A] 16 -
Leerlaufspannung [V] 230V: MMA 94 .4 400V: MMA 79
230V: WIG 92.2 | 400V: WIG75
230V: MIG 84.5 400V: MIG 71
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1.5 bis 24 1.5 bis 24
[m/min]
Einstellbereich MIG/MAG [A] 230V: 20-200 400V: 15-250
Einstellbereich WIG DC [A] 230V: 10-200 400V: 10-250
Einstellbereich Elektrode [A] 230V: 10-200 400V: 10-250
Einschaltdauer bei max. Strom 40 60
40°C [%]
Strom bei ED 60% 40°C [A] 230V:165 400V: 250
Strom bei ED 100% 40°C [A] 230V:130 400V: 195

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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3.1 Typenschild

—
Yschweisskaft
o

H,
.26, 96103 Hallstadt|

ArtikelsNr/Item no: 1072253 IBaujahr/ Year of manufacture:

STANDARD | EN 60974-1:2012

e @D =
15A/14.8V-250A/26.5V
& xXT w1 1o

Iz 250A 95A
—— [ U2 265V 23.8V

U=71V [ U=400V |I.=16.2A] L.=12.5A
10A/10,4V-250A/20V
X 60% 100%

l2 250A 195A
Uz 20V 17.8V

|

U= 75V | U=400V [I..513.18] I=10.1A
o— | 10A/20.4V-250A/30V
J_ X1 60% 00%
I 250A 95A

_— | 30V 278V
U=79V [ U=400V [}..=17.84] I.=13.8A

DT 3-s0-60hz|IP21S|[S]| 2 |¢ €| 28.5K0

Abb. 3: Typenschild CRAFT-MIG 253 PULSE

4 Transport, Verpackung und Lagerung

41 Transport

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10

Uberpriifung der Lieferung

Uberpriifen Sie die SchutzgasschweiBanlage nach Anlieferung auf sichtbare
Transportschaden. Sollten Sie Schaden an der Schutzgasschweiflanlage ent-
decken, melden Sie diese unverzilglich dem Transportunternehmen bezie-
hungsweise dem Handler.

Transport durch einen Gabelstapler
Bei Verwendung eines Gabelstaplers zum Transport muss dessen Armlange

lang und breit genug sein, um das Schweil3gerat entsprechend dessen
Schwerpunkt aufnehmen und anheben zu kénnen.

Transport
VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch Umfallen und Herunterfallen von
Geraten vom Gabelstapler, Hubwagen oder Transportfahr-
zeug.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel,
die das Gesamtgewicht aufnehmen kénnen.

Unsachgemales Transportieren von einzelnen Geraten, verpackten oder un-
verpackten ungesicherten Geraten, die Ubereinander oder nebeneinander ge-
stapelt sind, ist unfalltrachtig und kann Schaden oder Funktionsstérungen ver-
ursachen, fiir die wir keine Haftung bzw. Garantie gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend di-
mensioniertem Flurférderfahrzeug zum Aufstellort transportieren.

11
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4.2 Verpackung

12

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

VORSICHT: KIPPGEFAHR

Das Gerat darf ungesichert maximal 2cm angehoben wer-
den.

Mitarbeiter miissen sich aulBerhalb der Gefahrenzone, der
Reichweite der Last, befinden.

Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die
Gefahrdung hin.

Der Transport darf nur von autorisierten und qualifizierten Personen vorge-
nommen werden. Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und im-
mer die Folgen bedenken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrecken (z.B. Auffahrten,
Rampen und ahnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumganglich,
so ist besondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf moégliche
Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Stérstellen sowie auf ausreichende
Festigkeit und Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sind unbedingt vor dem
Transport einzusehen. Das Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Unebenheiten
und Storstellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mitarbeiter fihrt
zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Transports ist daher unum-
ganglich.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Schutzgas-
schweilanlage sind recyclingfahig und missen grundsétzlich der stofflichen
Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerkleinert zur Altpapier-
sammlung.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS).

Diese Stoffe geben Sie an einer Wertstoffsammelstelle ab oder an das fiir Sie
zustandige Entsorgungsunternehmen.

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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4.3 Handhabung

Transportieren und Aufstellen

Gehen Sie beim Transport sorgsam mit dem Schweil3gerat um und kippen Sie
es nicht. Verwenden Sie den Handgriff auf der Oberseite des Schweillgerats
zum Transportieren des Gerats.

4.4 Lagerung

Das Schweifgerat muss in geschlossenen, trockenen und gut bellfteten Rau-
men mit Raumtemperaturen zwischen 15 und 35 Grad gelagert werden. Es
darf keiner Feuchtigkeit oder intensiver Sonnenbestrahlung ausgesetzt wer-
den.

5 Geratelibersicht

Eigenschaften des CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE

Wagen - PWM Technologie und IGBT-Invertertechnologie

- Aktive PFC Technologie flir erhdhten Arbeitszyklus und Energieeffizienz
(Nur beim Modell CRAFT-MIG 201P PULSE)

- MIG/MAG mit Puls SYN/Dual-Puls SYN/Manual und SYN-Funktion:
< Synergetische Programme zum schweifen von Aluminium, Baustahl,
Edelstahl und CuSi
< JOB Modus (Speichern und Aufrufen von 100 Arbeitsdatensatzen)
< 2T /4T/ S4T / Schweilpunkt- Schweilibetriebsart
< Einstellméglichkeit der Funktionsparameter

- MMA-Funktion:
< Hot Start
< einstellbare Lichtbogenstarke

- DC WIG-Schweiflen
< Lichtbogen-Hubzlindung (verhindert ein Festkleben der Wolfram-
elektrode ,wahrend der Lichtbogenziindung)
< 2T/4T Trigger-Steuerung
<Einstellbarer Down Slope (schrag-abfallend)
< Gas- und Luftkuihlungsmodus

: - Interner Drahtvorschub mit Getriebeantrieb
VWasser- SchweiBgerét - IP 23 Schutzart fur Umwelt-/Sicherheitsschutz

kUhlung - Anschlussméglichkeit fiir einen Spulenschwei3brenner

Abb. 4: Aufbau (CRAFT-MIG 253 PULSE)

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10 13



Geratebeschreibung

Hschweisslsraft

6 Geratebeschreibung

Die SchweilRgerate CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE
sind moderne Inverter-basierte MIG / MMA / WIG-Schweillgerate mit Syner-
gic-Programmen und Dual-Puls-Funktionen. Mit der MIG-Funktion kdnnen Sie
gasgeschitzte Drahtanwendungen schweillen. Die einfache stufenlose Ein-
stellung von Spannung und Drahtvorschub in Verbindung mit integrierten Digi-
talanzeigen ermdglicht die einfache Einstellung der Schweiliparameter. Die
Schweillgerate der CRAFT-MIG-Serie ermoglichen MIG-SchweiRen mit Syn-
ergic-Schweillprogrammen, die fiir eine einfache Verwendung mit dem ausge-
wahlten Gasgemisch ausgelegt sind. Der Bediener wahlt das verwendete
Gasgemisch und den Drahtdurchmesser aus und kann dann mit dem Schwei-
Ren beginnen. AnschlieRend kann der Bediener die Spannung fein einstellen,
um das Schweillbad noch besser steuern zu kénnen. Die zusatzliche Lift-Arc-
DC-WIG-Fahigkeit liefert eine perfekte Lichtbogenziindung und ein bemer-
kenswert glatter, stabiler Lichtbogen erzeugt hochwertige WIG-Schwei3nahte.
Die WIG-Funktionalitat umfasst eine einstellbare Abwartsneigung und Nach-
gas sowie ein Gasmagnetventil. Die MMA-Funktion ermdglicht einfaches Elek-
trodenschweifien mit hochwertigen Ergebnissen. Eine zusatzliche Funktion ist
die "Spool Gun Ready"-Funktion., Sie ermoglicht den einfachen Anschluss der
Spulenpistole fiir die Verwendung bei diinnen oder weichen Drahte. Diesen
Drahten fehlt die Saulenstarke, um durch MIG-Brenner zu laufen. Im JOB-Mo-
dus kdénnen 100 verschiedene JOB-Datensatze gespeichert und aufgerufen
werden.

Die Schweiligerate verfligen Uber integrierte automatische Schutzfunktionen,

die vor Uberspannung, Uberstrom und Uberhitzung schiitzen. Wenn eines der
oben genannten Probleme auftritt, leuchtet die Alarmlampe an der Vorderseite
auf und der Ausgangsstrom wird automatisch abgeschaltet, damit sich die Ma-
schine selbst schiitzt und die Lebensdauer des Gerats verlangert.

Stromdurchflossene Leiter erzeugen elektromagnetische Felder (EMF). Bis
jetzt wurde keinerlei negative Wirkung dieser magnetischen Felder auf die Ge-
sundheit nachgewiesen. Trotzdem kann eine Gefahrdung nicht vollstédndig
ausgeschlossen werden.

HINWEIS!

Zu lhrer eigenen Sicherheit sollten Sie folgendes zur Mini-
mierung der elektromagnetischen Feldlinien beachten:

- Legen Sie die Kabel moglichst weit entfernt von lhrem Kérper.
- Wickeln Sie SchweilRkabel niemals um lhren Kérper.

- Massekabel moglichst nahe an die Schweillstelle an-
schliessen.

Besondere Vorsicht ist bei Herzschrittmachern geboten!

6.1 Arbeitszyklus und Uberhitzungsschutz

14

Der Buchstabe "X" (Abb.5) steht fir Duty Cycle (Arbeitszyklus). Dies ist der
Teil der Zeit, die ein Schweillgerat mit seinem Nennausgangsstrom innerhalb
eines bestimmten Zeitzyklus (10 Minuten) kontinuierlich schweifen kann.

Die Beziehung zwischen dem Arbeitszyklus * X” und dem ausgegebenen
Schweillstrom‘ I” ist in der Abbildung dargestellt.

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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Wenn sich das SchweiRgerat tiberhitzt, sendet die IGBT-Uberhitzungsschutz-
Erkennung ein Signal an die Steuerung des Schweillgerats, um den ausgege-
benen Schweistrom auszuschalten und die Uberhitzungs-Kontrolllampe an
der Vorderseite zu erleuchten. In diesem Fall sollte mit der Maschine 10-15
Minuten lang nicht geschweil3t werden. Bei erneutem Betrieb der Maschine
sollte der Schweildstrom oder der Arbeitszyklus reduziert werden. Wird der
Thermoschutz aktiviert sollte das Gerat flir ca. 15 Minuten eingeschaltet blei-
ben um durch den Lifter abgekuhlt zu werden.

A Verhaltnis zwischen Schweil3strom und Arbeits-
zyklus flr den

CRAFT-MIG 201P PULSE

B3

100%

60%

30%

- »>
0 140 180 250 I{A)

Abb. 5: Arbeitszylus des CRAFT-MIG 201P PULSE

6.2 Funktionsprinzip CRAFT-MIG 201P PULSE

Die einphasige Arbeitsfrequenz von 110 V / 220 V wird in DC (530 V) gleichge-
richtet, dann von einem Wechselrichter (IGBT) in Wechselstrom mit mittlerer Fre-
quenz AC (ca. 20 kHz) umgewandelt, nachdem die Spannung durch einen mittle-
ren Transformator (den Haupttransformator) verringert und durch ein Medium
Frequenzgleichrichter gleichgerichtet wurde. Sie wird durch Induktivitatsfilterung
ausgegeben. Die Schaltung verwendet eine Stromriickkopplungssteuerungs-
technologie, um eine stabile Stromausgabe bei E-Hand- oder WIG-Betrieb zu
gewabhrleisten. Die Technologie der Spannungsrickkopplungssteuerung greift
ein, um die Spannungsausgabe beim MIG-Schweilien stabil zu gewahrleisten. In
der Zwischenzeit kann der Schweillstromparameter kontinuierlich und stufenlos
an die Anforderungen der Schweil3aufgabe angepasst werden.

Single-phase AC i DC AC AC . DC DC
— 1 Rectifier - Inverter | Transformer |  Rectifier Current sensor
110V/220V 50HZ
Current
g Feedback |-
i control
=
CPU control e
=
Voltage
-~z Feadback
control
N
Welding current )
16 g‘l.ll ate PWM s:_ma] = Wire feader
(Wire feed speed) motor
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Abb. 6: Funktionsprinzip des CRAFT-MIG 201P PULSE
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6.3 Volt-Ampere Charakteristik

Das Craft-MIG Schweif3gerat, verfligt Gber eine optimierte Volt-Ampere Cha-
rakteristik (siehe Graphik). Das Verhaltnis zwischen Nennspannung U, und
Schweifistrom |, ist folgendes:

Uy =14 40,05 I, (V)

U, (»A Volt-Ampere Charakteristik

Beziehung zwischen der gewichteten Lades-
Arbeitspunkt pannung und dem Schweil3strom

“ /[ /.
P

14

’.
0 600 I, (A)

Abb. 7: Volt-Ampere Charakteristik

7 Beschreibung der Steuerung und Anzeigen

Abb. 8: Anschluss- und Bedienelemente
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Abb. 9: Anschluss- und Bedienelemente

W ¢ @
LY L2
| (&
— — —— |
7
d ' AN

A

Abb. 10: Wasserkihler

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10

Legende CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE:

—_

MIG-Brenneranschluss

"+ " Anschluss: Positiver Polaritatsausgang

Anschlussstecker fiir die Fernbedienung

Stromanschluss zur Anderung der Polaritit des MIG-Schweibrenners
Gasanschluss fir den WIG-SchweilRbrenner

" —" Anschluss : Negativer Polaritdtsausgang

Anschluss flr die Steuerung der Wasserkiihlung (nur Modell 253 Pulse)

Anschluss fiir den Gaseinlass

Netzschalter

O © oo N o g b~ w N

_

Eingang Stromkabel

Drahtvorschub CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE:

11 Spulenhalter

12 Einstellung der Drahtvorschubspannung (2x)
13 Spannarm des Drahtvorschubs (2x)

14 Fihrung des Einlasses des Drahtvorschubs

15 Drahtantriebsrolle (2x)

Wasserkiihler CRAFT-MIG 253 PULSE:

—_

Wassereinlass

Anschluss des Wasserzuflusses (blau)
Anschluss des Wasserruckflusses (rot)
Anschluss der Steuerung der Wasserkihlung
Anschluss des Wasserzuflusses (blau)

Anschluss des Wasserruckflusses (rot)

N OO o b~ W N

Anzeige des Wasserstands

17
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ienfeld CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE:
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Abb. 11: Bedienfeld
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23

Indikator fur Synergieprogramme
Schweillspannungsanzeige

L digital Multifunktionsdisplay
Anzeige der Lichtbogenlange
Anzeige der Induktivitat

Anzeige der Materialstarke
Anzeige des Drahtvorschubs

R digitales Multifunktionsdisplay
Schweillstromanzeige

Anzeige des Datensatzes

Stromanzeige: Leuchtet wenn das Gerat am Stromnetz angeschlossen
und eingeschaltet ist

Anzeige eines Systemfehlers bei der Wasserkiihlung (nur Modell 253
Pulse)

Alarmanzeige

Anzeige der Spulenpistole

Linker Drehknopf zum auswahlen und einstellen der Parameter
Rechter Drehknopf zum auswahlen und einstellen der Parameter
Datensatztaste

Taste zum Programm speichern/l6schen

Funktionstaste

Auswahltaste fiir den Triggermodus: 2T/4T/S4T/Spot Weld
Manuelle Drahtférdertaste

Auswahltaste fiir den Schweilprozess: MIG-MAG Puls SYN/MIG-MAG
dual Puls SYN/MIG-MAG Manual / MIG-MAG SYN/MMA/WIG

Uberprifungstaste Luft
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Erklarung der Steuerung des CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG
253 PULSE:

Auswahltaste fiir den Triggermodus (20 Abb.11)

A 2T Modus

Gasvorstromzeit

langsame For- | 2 .. .
derzeit Gasnachstromzeit

Pistolenschalter ,,/ ] A Nachbrenn-
Gasversorgung b : 1 zett

Drahtvorschub ]

|
A _ | T 1
usgangsspan l . ]_I_,
A

nung [
Ausgangsstrom — Schweillbe-

(o1 [ |
dingungen !

4 4T Modus
\ Selbsthemmende
Funktion

|
Pistolenschalter _l—:—‘:'i—l_‘_
Gasversorgung '

Drahtvorschub J|
T
Al -
mljrs]gangsspan |
Ausgangsstrom 4_ i

" Schweifbe- !
dingungen

e

-

:

i’

Endstrombedingungen
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I~ s4T Modus

1 11 Ubergangszeit
[ [ | |
Pistolenschalter ! [ ! /

VT Nachbrenn-
zeit

Gasversorgung J
Drahtvorschub

Ausgangsspan-
nung
Ausgangsstrom

Anfangsbedingung ' Schweillbedingungen Endstrombedingung

f" Punktschweilen

Pistolenschalter | i

Gasversorgung

Drahtvorschub
Ausgangsspan- J i [_"""L _____ _Lj—
nung [« kY

Ausgangsstrom ———
' PunktschweiRzeit

Funktionstaste (19 Abb.11) zum einstellen der Funktionsparameter:

Schritt 1: Driicken Sie die Funktionstaste (19 Abb.11). Die Anzeige leuchtet
und das Gerat geht lber in den Funktionsparametermodus zur
Durchfiihrung von Einstellungen.

Schritt 2: Wahlen Sie den bendtigten Parametercode (siehe machfolgende Ta-
belle) mit Hilfe des Drehknopfs (15 Abb.11) aus. Er wird auf der Digi-
talanzeige (3 Abb.11) angezeigt. Stellen Sie den Parameterwert mit
dem Drehknopf (16 Abb.11) ein. Er wird auf der Digitalanzeige (8
Abb.11) angezeigt.

Schritt 3: Driicken Sie die Funktionstaste (19 Abb.11) erneut. Die Leuchtan-

zeige geht aus, gleichzeitig wird der Einstellmodus der Funktions-
parameter geschlossen.
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Beschreibung der Steuerung und Anzeigen

Ubersicht der einstellbaren Funktionen und ihrer Parameter

Anzeige Funktion Einstellbarer Bereich Modus
PrG Gasvorstromen Obis5s
PoG Gasnachstrémen Obis10s
SFt langsame Forderzeit Obis10s
bub Nachbrennen 0 bis 10
SPt PunktschweiRzeit 0 bis 10's
dPC Deltapulsstrom 0 bis 200 A DUAL PULSE
DfP Dualpulsfrequenz 0,5 bis 3,0 Hz
dut Dualpulsaufgabe 10 bis 90 %
bAL Dualer Basispulsstrom -10 bis + 10
Lichtbogenlange
SCP Startstrom in % 1 bis 200% S4T
SAL Startstrom -10 bis +10
Lichtbogenlange
ECP Endstrom in % 1 bis 200%
EAL Enstrom -10 bis + 10
Lichtbogenlange
HdC Wasserkihlung oFF/on
SPG Spulenpistole oFF/on
HSt HOT START 0 bis 10 MMA
ACF Lichtbogenstarke 0 bis 10
dSL DOWN Slope 0 bis 10S WIG

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10

Einfiihrung in die Dual-Puls Funktion

Es handelt sich dabei um Dual-Puls Schweilten bei Einzelpulsschweiflten mit
niedrig Frequenz geregeltem Puls. Die niedrige Pulsfrequenz hat eine Fre-
quenz von 0.5 bis 3.0 Hz. Der Einzelpuls verglichen mit Dual-Puls hat folgende
Vorteile:

- Keinen Schweil3schlag.

- Automatische fischschuppenférmige Schweil3naht.
- Dichte des Fischschuppenmusters.

- Die Tiefe kann eingestellt werden.

- Eine prazisere Steuerung der Hitzeeingabe.

Wahrend des Schwachstroms kiihlt das Schmelzbad ab. Das reduziert die
Werkstlickdeformation und den Hang zum Warmeriss. Das periodische Riih-
ren des Schmelzbads, die Kornverfeinerung und das Wasserstoffgas vom
Schweifibad im Niederschlag reduziert die Pordsitat und Schweildfehler.
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Die Wellenform der Dual-Puls-Referenz ist wie folgt:

Drahtvor-
schub

Strom

L >

Abb. 12: Wellenform Dual-Puls Referenz

Dual-Puls Frequenz

Stellt die niederfrequente Pulsfrequenz ein, wie in der Abbildung gezeigt, die
den Wert der Zeit T regelt, ndmlich das Fischschuppenmuster der Dichterege-
lung.

Dual-Puls Betrieb

Dual-Puls-Betrieb legt eine starke Pulsgruppenzeit T1 und ein niederfrequen-
tes Zyklus-T-Verhaltnis fest, namlich die Regulierung des Anteils des Fisch-
schuppenmusters im vorstehenden Teil und in der Rille.

JOB-Taste (17 Abb.11)

Im JOB-Modus kdénnen 100 verschiedene aufgenommene Datensatze gespei-
chert und aufgerufen werden.

Speichern der JOB Programme:

Im Schweiltgerat werden ab Werk keine JOB-Programme gespeichert. Die
JOB-Prgramme miissen vom Anwender erstellt werden.

Schritt 1: Stellen Sie die Parameter (Schweil3funktion, Schweiimodus,
SchweilRparameter) des JOB-Modus ein.

Schritt 2: Driicken Sie die JOB-Taste (17 Abb.11) und gehen Sie in den Spei-
cherstatus.

Schritt 3: Wahlen Sie die JOB-Nummer durch den Einstelldrehknopf (16
Abb.11) aus, sie wird auf der Digitalanzeige (8 Abb.11) angezeigt.

Hinweis: Das Digitaldisplay (3 Abb.11) zeigt "---" an.

Schritt 4: Driicken Sie die Speichern/Léschen Taste (18 Abb.11). Das Gerat
speichert erfolgreich.

Aufrufen der Datensatzprogramme:

Schritt 1: Driicken Sie die JOB-Taste (17 Abb.11), die JOB LED leuchtet.

Schritt 2: Wahlen Sie die erforderliche JOB-Nummer aus mit Hilfe des Einstell-
drehknopfes (16 Abb.11). Sie wird auf dem Display (8 Abb.11) ange-
zeigt.

Schritt 3: Driicken Sie die JOB-Taste (17) erneut, die JOB LED geht aus, ver-
lassen Sie den JOB Modus.
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Fehleranzeige (12 Abb.11) des Wasserkiihlungssystems (nur Modell 253
Pulse)

Fir den Einsatz des integriertem Wasserkihlers ist das System mit einem
Drucksensor ausgestattet. Wenn der Kiihimitteldruck nicht ausreicht, leuchtet
diese Anzeige und die Schweillleistung kann nicht aktiviert werden. Dies dient
zum Schutz des Brenners und des Kiihlsystems.

Alarmanzeige (13 Abb.11)

Sie leuchtet wenn Uberspannung, Uberstrom, Eingangsphasenverlust oder
elektrische Uberhitzung (wegen Uberschreitung des Arbeitszykluses) erkannt
wird.Der Schutz wird aktiviert und die Schweillleistung gesperrt bis das Si-
cherheitssystem erfasst hat, dass die Uberladung ausreichend reduziert
wurde. Danach geht die Anzeigelampe aus. Sie kann auch durch einen Ausfall
des Stromkreises der Maschine ausgeldst werden.

Anzeige (1 Abb.11) des synergetischen Programms
Synergetische Funktion

Sie macht das Einrichten des MIG Schweiliens einfacher, der Anwender legt
den Schweiflistrom wie beim MMA oder WIG-SchweilRen fest und das Gerat
berechnet die optimale Spannung und den Drahtvorschub fiir den Materialtyp,
Drahttyp, DrahtgrofRe und das verwendete Schutzgas. Andere Variablen wie
Schweifinahttyp und -dicke, Lufttemperatur beeinflussen die optimale Span-
nung und Drahtvorschubeinstellung.

Deshalb bietet das Programm eine Spannungsfeinabstimmungsfunktion fiir
das ausgewahlte Synergieprogramm bietet. Sobald die Spannung in einem
Synergieprogramm eingestellt ist, bleibt sie bei Anderung der aktuellen Stro-
meinstellung auf dieser Schwankung fixiert. Um die Spannung fiir ein Syner-
gieprogramm auf die Werkseinstellung zuriickzusetzen, wechseln Sie zu ei-
nem anderen Programm und wieder zurick.

Die Synergieprogramme haben eine Nummer von 1 bis 17, auf die Sie auf
dem L-Display (3 Abb.11) mit dem L-Knopf (15 Abb.11), Anzeige 'P', zugreifen
konnen. Informationen zur Auswahl des fiir die Schweilanwendung relevan-
ten Programms finden Sie in der Tabelle auf der Innentiir des Schweillgerats
oder in diesem Handbuch.
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MMA-Funktion - Beschreibung des vorderen Bedienfelds (Abb.13)

1 2
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SAVE / DELETE

Abb. 13: MMA-Funktion
1 Display fiir den Hot Start / Lichtbogenstarkeparametercode
2 Display fur den SchweilRstrom / Hot Start / der Lichtbogenstéarke
3 Anzeige des Schweillstroms
4 Auswahl der MMA-Funktion
5 Hot Start / Auswahl der Parameter der Lichtbogenstarke
6 Hot Start / Auswahl des Parametercodes der Lichtbogenstarke

7 Schweilistrom / Hot Start / Setzen der Lichtbogenstarke
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WIG-Funktion - Beschreibung vorderes Bedienfeld

2
3 4

o © © © ©
P V & ~~ ==
L om iy

o = — o rMmn
v o X ﬁ orMrn
Ogmm- \ J o -
O & O f™svyN
c & © O
-8- A JoB -8- O fe
=\ 0 i
p < - Yo 1
JOB
/ \ "\ 7 Lﬁl O h 5
A o
, ol Fo < 6
SAVE / DELETE

Abb. 14: Bedienfeld WIG-Funktion
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Anzeige Down Slope / Wasserkihlungscode (nur Modell 253 Pulse)

Display Schweil3strom / Down Slope Zeit / Display Wasserkuhlung (an/aus -
(nur Modell 253 Pulse))

Anzeige des Schweillstroms

Auswahl der WIG-Funktion

Auswahl des 2T/4T Trigger

Auswahl Down Slope / Wasserkuhlungsparameter (nur Modell 253 Pulse)
Auswahl Down Slope / Wasserkuhlungscode (nur Modell 253 Pulse)

Setzen des SchweilRstroms / Down Slope-Zeit / Wasserkihlung (an/aus -
(nur Modell 253 Pulse))
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Beschreibung MIG-MAG Puls SYN Funktion- vorderes Bedienfeld
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Abb. 15: Bedienfeld MIG-MAG Puls SYN Funktion
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Auswahl der MIG-MAG Puls SYN-Funktion

Auswahl 2T/4T/S4T/ Punktschweilen

Funktionsauswahl

Auswahl der synergetischen Programmnummer

Setzen der Spannung /Lichtbogen/ Induktivitat

Materialstarke / Strom/ Drahtvorschubgeschwindigkeit

Anzeige der Programmnummern/ Spannung/ Lichtbogenlange/ Induktivitat
Anzeige des Stroms/Drahtvorschubgeschwindigkeit/ Materialdicke
Auswahl der Kontrolle der Luftkiihlung

Wahl des manuellen Drahtvorschubs
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Beschreibung der Steuerung und Anzeigen

Beschreibung MIG-MAG Dual-Puls SYN Funktion - vorderes Bedienfeld
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Abb. 16: Bedienfeld MIG-MAG Dual Puls SYN Funktion
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Funktionsauswahl

Auswahl 2T/4T/S4T/ Punktschweillen

Auswahl der Kontrolle der Luftkiihlung

Wahl des manuellen Drahtvorschubs

Auswahl der MIG-MAG Dual Puls SYN-Funktion

Auswahl der synergetischen Programmnummer

Materialstarke / Strom/ Drahtvorschubgeschwindigkeit

Setzen der Spannung /des Lichtbogens/ der Induktivitat

Anzeige des Stroms/Drahtvorschubgeschwindigkeit/ Materialdicke

Anzeige der Programmnummern/ Spannung/ Lichtbogenlange/ Induktivitat
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Beschreibung der manuellen MIG-MAG Funktion - vorderes Bedienfeld
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Abb. 17: Bedienfeld manuelle MIG-MAG Funktion

1 Auswahl der manuellen MIG-MAG Funktion
Auswahl des 2T/4T/ Punktschweil3ens
Funktionsauswahl
Setzen der Spannung / der Induktivitat
Materialstarke / Strom / Drahtvorschubgeschwindigkeit
Anzeige der Spannung/ Induktivitat

Anzeige des Stroms / Drahtvorschubgeschwindigkeit/ Materialdicke
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Auswahl der Luftkontrolle

9 Wahl des manuellen Drahtvorschubs
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Beschreibung der MIG-MAG SYN Funktion - vorderes Bedienfeld
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Abb. 18: Bedienfeld MIG-MAG SYN Funktion

N

Auswahl der MIG-MAG SYN Funktion

Auswahl 2T/4T/S4T Punktschweilen

Funktionsauswahl

Auswahl der Synergieprogrammnummer

Setzen der Spannung / der Induktivitat

Materialstarke / Strom / Drahtvorschubgeschwindigkeit
Anzeige der Programmnummern / Spannung/ Induktivitat

Anzeige des Stroms / Drahtvorschubgeschwindigkeit/ Materialdicke
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Auswahl der Luftkontrolle

©

Wahl des manuellen Drahtvorschubs
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8 Montage, Installation und Betrieb

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kdnnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder todlicher

Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafir qualifizierten Personen durch-
fihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

- Nicht bendétigtes Personal aus dem Arbeitsbereich und
dem Umfeld fernhalten.

HINWEIS!

Schweisskraft Schweillgerate dirfen nur von Personen
betrieben werden, die in der Anwendung von Schweilgera-
ten unterwiesen und mit Sicherheitsbestimmungen vertraut
sind.

Tragen Sie beim Schweil’en immer Schutzkleidung und
achten Sie darauf, dass andere Personen, nicht durch die
UV-Strahlung des Lichtbogens gefahrdet werden.

EXPLOSIONSGEFAHR!

- In feuer —und explosionsgefahrdeten Raumen darf nicht
geschweildt werden. Hier gelten besondere Vorschriften!

- An Behdltern, in denen Gase, Treibstoff, Ole, Farbstoffe
oder dergl. gelagert wurden, dirfen keine Schweiflarbeiten
vorgenommen werden, auch wenn sie schon lange Zeit
entleert sind. Es besteht Explosionsgefahr durch
Ruckstande.

- Keine Schweilarbeiten in der Nahe von unter Druck ste-
henden Behaltern ausflihren.

- Nicht in Umgebungen schweif3en, in denen Staub, Gas
oder explosive Dampfe vorkommen.

- Keine beschadigten oder undichten Gasflaschen verwenden.

- Berilihren Sie niemals mit der Elektrode oder anderen
stromfiihrenden Teilen die Gasflaschen!
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GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

- Bei eingeschaltetem Geréat liegt Leerlaufspannung an.
Berlihren Sie niemals die Elektrode mit irgendeinem Teil
lhres Korpers!

- Verwenden Sie das Gerat nicht im Freien bei Regen!

- Schweildgerate diirfen nicht zusammengeschaltet werden.
Die Leerlaufspannung konnte zu tédlichen Verletzungen
fihren!

WARNUNG!

Gefahr durch Staub und Gase!
Beim Schweillen entstehen gesundheitsgefahrdende Gase:
- Vermeiden Sie das Einatmen der Schadstoffe.

- Wahrend des Schweilvorgangs, den Kopf mdoglichst weit
entfernt halten.

- Sorgen Sie fur ausreichend Bellftung, Absaugung oder
falls erforderlich Atemluftzufiihrung.

- Wenden Sie besondere Vorsicht an beim Verschweilten
von Edelstahlelektroden, Hartauftragselektroden sowie
beim Uberschweien von Beschichtungen!

- Schweilen Sie niemals in der Nahe von chlorierten Koh-
lenwasserstoffen. Sie bilden zusammen mit dem Lichtbo-
gen ein tddliches Giftgasgemisch.

- Schutzgase konnen die Atemluft verdrangen und zum Er-
sticken flihren. Achten Sie deshalb immer auf ausrei-
chende Belliftung.

- Lesen und verstehen Sie die Bedienungsanleitungen der
Zusatzwerkstoff-Hersteller und lesen Sie aufmerksam die
Sicherheitsdatenblatter.

- Beim Offnen des Gasventils niemals das Ventil dem Ge-
sicht zuwenden.

WARNUNG!

- Schutzen Sie lhren Kérper und Ihre Augen vor der Lichtbo-
genstrahlung.

- Sorgen Sie fiir ausreichend Belliftung der Maschine.

- Schalten Sie das Gerat aus, wenn nicht geschweil3t wird.
(Energieverbrauch)

- Wenn das Gerét in den Sicherheitsmodus schaltet, priifen
Sie den Fehler bevor Sie das Gerat aus und wieder ein-
schalten.
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HINWEIS!

Stellen Sie immer sicher, dass der Masseanschluss korrekt
am Bauteil befestigt ist.

Masseanschluss so nah wie méglich an die zu schwei-
Rende Stelle anbringen. Rahmenkonstruktionen, Ketten,
Kabel oder ahnliches kénnen die Masse falsch ableiten und
Brande verursachen.

Achten Sie darauf, dass das Schweildgerat, der Elektroden-
halter sowie das Massekabel in gutem Zustand sind.
Beschadigte Kabel sofort tauschen.

Elektroden nie mit Wasser abkiihlen!

BRANDGEFAHR!

- Eine Ausbreitung von offenem Feuer vermeiden, welches
durch Funken, Schlacke und gliihendem Material ausge-
|6st werden kann.

- Brandschutzvorrichtungen missen in der Nahe des Ar-
beitsplatzes sein.

- Entziindliche Materialien und Brennstoffe aus dem Arbeits-
bereich entfernen.

- Niemals neben brennbaren Stoffen schweilen.
- Halten Sie geeignete Léschmittel bereit.

- Fur komprimierte Gase gelten besondere Sicherheitsvor-
schriften.

- Schweilen Sie niemals an Tanks oder Behaltern, bevor
eindeutig geklart ist, was der Inhalt war oder ist und geeig-
nete Schutzmafnahmen getroffen wurden.

- Stellen Sie sicher, dass kein Teil des elektrischen Kreis-
laufs mit dem Arbeitsplatz oder dem Boden in Kontakt ge-
rat, wenn Sie nicht schweillen.

WARNUNG!

Gefahr durch Verbrennungen!

- Sich bewegende Teile oder thermische Teile konnen ihre Kor-
per schadigen oder anderen Leuten Schaden zufligen.

- Werkstiicke werden wahrend des Schweillvorgangs sehr
hei3, achten Sie auf geeignete Schutzkleidung.

- Achten Sie darauf, dass die Elektrode, die Elektrodenrolle,
der SchweilRkopf, die Dise und der halbautomatische
Schweil’brenner sich durch den Strom erhitzen und sehr
heil3 werden!

ACHTUNG

Schweiltverbindungen, die besonderen Beanspruchungen
ausgesetzt sind und hohe Sicherheitsanforderungen erful-
len mussen, durfen nur von besonders ausgebildeten und
gepruften Schweilern ausgefuhrt werden.
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ACHTUNG MAGNETFELD

Magnetfelder von Starkstromkreisen kénnen die Funktion
von Herzschrittmachern beeinflussen. Personen, die lebens-
wichtige elektronische Gerate dieser Art tragen, missen den
Arzt konsultieren, bevor sie sich in Bereichen aufhalten, in
denen solche SchweilRgerate vorhanden sind.

In den folgenden Bereichen/Geraten kénnen Stérungen auf-
treten. Daflr mussen entsprechende GegenmalRnahmen
ergriffen werden:

- Datenlibertragungssysteme,
- Kommunikationssysteme,

Steuerung,
- Sicherheitsgerate,

- Kalibrierungs- und Messgerate.

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

- Berlhren Sie niemals spannungsfiihrende Teile!
- Es besteht die Gefahr eines elektrischen Schocks!

- Tragen Sie immer trockene und geschlossene Hand-
schuhe und schwer entflammbare Kleidung mit isolieren-
den Eigenschaften.

- Die Isolation des Arbeitsplatzes muss so beschaffen sein,
dass keiner Person durch Kontakt mit dem Arbeitsplatz ein
physischer Schaden entstehen kann.

- Achten Sie immer auf eine Isolierung zwischen ihrem Kor-
per und dem Bauteil.

- Besondere Sorgfalt und VorsichtsmaRnahmen sind beim
Gebrauch des Schweil’gerats und der Ausristung in en-
gen Raumen anzuwenden.

- Achten Sie darauf das Schweil3gerat nicht in feuchter Um-
gebung zu verwenden.

- Achten Sie darauf, dass das Schweifl3gerat immer sicher
steht, so dass es nicht herunterfallen kann. Verwenden Sie
beim Arbeiten in groen Héhen eine Fallsicherung.

- Schalten Sie die Maschine immer erst dann an, wenn alle
Kabel korrekt angeschlossen sind.

- Achten Sie darauf dass alle Zubehorteile korrekt ange-
schlossen sind, und achten Sie stets auf einen korrekten
Masseanschluss.

WARNUNG!

Gefahren durch Funkenflug und SchweiBspritzer!

- Der Lichtbogen wirft Spritzer und Funken. Tragen Sie stets
olfreie Schutzkleidung wie etwa Lederhandschuhe, Hosen-
aufschlaglose Hosen und hohe Schuhe. Decken Sie die
Haare mit einer Mitze ab.

- Tragen Sie Ohrenstdpsel wenn Sie in Zwangsstellung oder
in beengtem Raum schweil3en.

- Tragen Sie immer eine Sicherheitsbrille mit seitlichen
Schildern wenn Sie sich in einer Schweil3zone aufhalten.
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WARNUNG!

Gefahren durch falsche Lagerung und falschem

Gebrauch der Schutzgasflaschen!

- Verwenden Sie nur Schutzgase in daflir vorgesehenen Fla-
schen.

- Achten Sie auf Unversehrtheit samtlicher Gasleitungen
und Schlauche.

- Achten Sie darauf, dass Schutzgasflaschen ordnungsge-
maR gesichert sind. Bewahren Sie die Flaschen immer in
einer aufrechten Position auf z.B. gesichert verkettet, auf
einem Fahrgestell oder festem Trager.

- Achten Sie bei der Aufbewahrung der Flaschen darauf,
dass diese ordnungsgemaR gesichert sind und keine me-
chanischen,oder thermischen Gefahren bestehen.

- Lagern Sie Gasflasche im sicheren Abstand zum Lichtbo-
gen und heilRen Teilen.

- Ist die Gasflasche nicht im Gebrauch ist sie mit der Schutz-
kappe zu verschlieRen.

- Halten Sie stets ihren Kopf und ihr Gesicht weg vom Gas-
flaschenventilauslass wenn das Zylinderventil gedffnet
wird.

- Verwenden Sie nur komprimierte Gaszflaschen die das kor-
rekte Schutzgas fir den Prozess beinhalten und ordnungs-
gemal arbeitende Regulatoren. Die Komponenten miissen
ausgelegt sein fir das Gas und dem verwendeten Druck.

- Alle Schlauche, Klemmschellen, etc. miissen passend fiir
die Anwendung, gewartet und in gutem Zustand sein.

- Erméglichen Sie niemals der Elektrode, dem Elektroden-
halter oder irgendeinem anderen "heilRen" Teil eine Gasfla-
sche zu beruhren.

Achten Sie darauf, dass das Schweil3gerat gut positioniert ist, nachdem es in
die endgultige Arbeitsposition gestellt wurde. Wenn das Schweil’gerat zur An-
wendung kommt, ist es notwendig, dass es zuvor fixiert wurde, um ein Wegrut-
schen zu vermeiden.

Die Schweillbewegungen kénnen zu einer mdglichen Gefahr oder Sachgefahr
flhren. Stellen Sie daher sicher, dass sich das Gerat in einer sicheren Position
befindet, bevor Sie es benutzen.

Das Gerat wurde fir den Einsatz in Uberdachten Radumen konzipiert und ist in
trockener Umgebung aufzustellen.

Weitere Aufstellungsbedingungen:

- Einsatzbereich Giber dem Meeresspiegel: unter 1000 Meter.
- Anwendungstemperaturbereich: -10°C bis +40°C.
- Relative Luftfeuchtigkeit in der Umgebung muss unter 90% (20°C) sein.

- Stellen Sie das Gerat in einem gewissen Winkel zum Boden auf. Der
Winkel darf die 15° nicht Gberschreiten.

- Schitzen Sie das Geréat vor dem Einfluss von Regen oder in heilRen Um-
stdnden gegen direkte Sonneneinstrahlung.

- Der Gehalt an Staub, Saure, Schadgase in der Umgebungsluft oder
Substanzen darf nicht den normalen Standard Uberschreiten.
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- Die Umgebungsluft muss frei sein von Staub, Sauren, Salzen oder Kon-
zentrationen von Eisen- oder Metallpulvern.

- Stellen Sie sicher, dass eine ausreichende Beliftung, wahrend dem
Schweilten vorhanden ist.

- Zwischen dem Gerat und der Wand missen mindestens 30 cm Abstand
sein.

Achten Sie auf gentigend Freiraum vor dem Gerat, so dass die Bedienele-
mente problemlos zu erreichen und einzusehen sind. Stellen Sie das Gerat so
auf, dass der Luftein- und austritt nicht behindert wird. Achten sie darauf, dass
keine Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkérper in das Gerat eindringen
kénnen.

Die Umgebungsbedingungen miissen der Schutzart IP21 angemessen sein!
8.2 Montage, Installation und Betrieb beim MMA-SchweiBverfahren

Montage der Kabel beim CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253
PULSE:

Schritt 1: Anschluss der Ausgangskabel. Fir den Anschluss der Ausgangska-
bel an diesem Schweil3gerat sind zwei Steckbuchsen verfugbar
(siehe Abb.19). Beim E-Hand-Schweil3en ist der Elektrodenhalter
mit der positiven Buchse verbunden, wahrend die Erdleitung (Werk-
stiick) mit der negativen Buchse verbunden ist, dies wird als DCEP
bezeichnet.

In Abhangigkeit von der Elektrode wird jedoch eine unterschiedliche Polaritat

fur optimale Ergebnisse gefordert und somit sollte auf die Polaritat geachtet

werden. Informationen zur korrekten Polaritat finden Sie in den Informationen

der Elektrodenhersteller.

DCEP: Elektrode ist verbunden mit der ”+” Pol-Buchse.

DCEN: Elektrode ist verbunden mit der ”-” Pol-Buchse.

Installation des Gerits:

Schritt 2: SchlieRen Sie das Gerat an die 6rtliche Stromversorgung an..

Betrieb des Gerits:

Schritt 3: Schalten Sie die Stromquelle ein und Betatigen Sie die Sie die
Funktionswahltaste (TIG/IMMA/WIG-Taste) um die MMA-Funktion

auszuwahlen.

Schritt 4: Stellen Sie den Schweifistrom entsprechend des Elektrodentyps und
der ElektrodengréRe wie vom Hersteller empfohlen ein.
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Verbinden Sie die Erdungsleitung
mit dem ”-” Pol

Verbinden Sie die Eletroden-
fuhrung mit dem "+” Pol

Abb. 19: Anschluf® der Komponenten
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Abb. 20: Tastenbelegung fiir das MMA-Schweillen

Schritt 5: Stellen Sie den Hot Start und die Lichtbogenstarke nach Bedarf
durch Verwendung der FX-, Auswahl- und Drehknopfe (siehe Pfeile,
Abb.20) ein.

Schritt 6: Setzen Sie die Elektrode in den Elektrodenhalter ein und klemmen
Sie sie fest.

Schritt 7: Streichen Sie die Elektrode lGiber das Werkstlick um einen Lichtbo-
gen zu erzeugen. Halten Sie die Elektrode stetig um den Lichtbogen
aufrechtzuerhalten.
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Eine der haufigsten Arten des Lichtbogenschweiliens ist das Lichtbogenhand-
schweiflen (MMA). Ein elektrischer Strom wird verwendet, um einen Lichtbo-

gen zwischen dem Basismaterial und einer verbrauchbaren Stabelektrode zu
erzeugen. Die Stabelektrode besteht aus einem Material, das mit dem zu

schweiflenden Grundmaterial kompatibel ist. Sie ist mit einem Flussmittel be-
deckt, das gasformige Dampfe abgibt, die als Schutzgas dienen und eine
Schicht aus Schlacke bilden. So wird der Schweil3bereich vor Kontamination
aus der Atmosphare geschiitzt. Der Elektrodenkern selbst wirkt als Fllstoff.

Der Riickstand aus dem Flussmittel, der das SchweilRgut mit Schlacke Gber-
deckt, muss nach dem Schweilten abgeschlagen werden.

Kerndraht

Flussmittelbeschichtung
-
Stromquelle

___Schutzgas der Flussmittelschmelze

Lichtbogen mit Kerndrahtschmelze
! \ -’Fj,..f“
\ VS =X Flussmitttelriickstédnde bilden eine Schlacken-
—~5_ "u_ ! -,::\\::EJ, 5 _~—abdeckung
P '1 ." J "‘; /_/"
R IEN B
’ .
. Y

geschweilites Metall
Abb. 21: Grundlagen des MMA-SchweiRens

-

|
Kerndraht

Der Lichtbogen wird eingeleitet durch kurzzeitiges Beriihren des Grundmateri-
Flussmittel-

als durch die Elektrode. Die Hitze des Lichtbogens schmilzt die Oberflache
des Grundmaterials auf um ein Schmelzbad am Ende der Elektrode zu for-
men. Das geschmolzene Elekrodenmetal wird durch den Lichtbogen in das
Schmelzbad transferiert und wird zum abgelagerten geschmolzenen Metall.

beschichtung

Die Ablagerung wird bedeckt und geschiitzt durch eine Schlacke, die aus der
«_Basismaterial

Elektrodenbeschichtung entsteht. Der Lichtbogen und der unmittelbare Be-
reich werden umhdillt durch eine Schutzgasatmosphare.
{

Abb. 22: Aufbau

Die Lichtbogenstabelektroden haben einen festen Metalldrahtkern und eine
Flussmittelumhillung.

Diese Elektroden werden gekennzeichnet durch den Durchmesser und durch
eine Folge von Buchstaben und Nummern. Die Buchstaben und Zahlen kenn-
zeichnen die Metalllegierung und die bestimmungsgemafe Verwendung der

Elektrode. Der Metaldrahtkern ist der Stromleiter, der den Lichtbogen erzeugt.
Der Kerndraht schmilzt und wird im Schmelzbad abgelagert.

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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Abb. 23: Lichtbogenentstehung
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Abb. 24: Schlackenbildung
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Die Umhullung einer geschitzten metallischen Lichtbogenschweif3elektrode
wird Flussmittel genannt. Das Flussmittel auf einer Elektrode fiihrt viele ver-
schiedene Funktionen aus:

- Erzeugen von Schutzgas um den SchweilRbereich.
- Bereitstellen von Flussmittelelementen und Deoxidationsmittel.

- Erzeugen einer Schutzschlagenbeschichtung tber der SchweilRnaht
nach der Abkihlung.

- Erzeugen von Lichtbogeneigenschaften.
- hinzufiigen von Legierungselementen.

Elektrodenauswahl

In der Regel ist die Auswahl einer Elektrode einfach, da nur eine Elektrode mit
einer dhnlichen Zusammensetzung wie das Grundmetall ausgewahlt werden
muss. Fur einige Metalle stehen jedoch mehrere Elektroden zur Auswahl, von
denen jede bestimmte Eigenschaften aufweist, um bestimmten Arbeitsklassen
zu entsprechen.

Elektrodengrofe

Die GroRe der Elektrode hangt im Allgemeinen von der Dicke des zu schwei-
Renden Abschnitts ab. Je dicker der Abschnitt ist, desto groRer ist die erforder-
liche Elektrode. Die nachfolgende Tabelle gibt die maximale GroRe der Elek-
troden an, die flir verschiedene Querschnittsdicken verwendet werden
konnen. Die Werte basieren auf der Verwendung einer Allzweckelektrode vom
Typ 6013.

Materialstarke é\ﬁiﬁ?;elfﬁffﬁg:?:;
1,0 - 2.0 mm 2,5 mm
2,0 - 5.0 mm 3,2 mm
5,0 - 8.0 mm 4,0 mm
> 8.0 mm 5,0 mm

SchweiBstrom (Ampere)

Die korrekte Stromauswabhl fiir eine bestimmte Schweiltaufgabe ist eine wich-
tiger Faktor beim Lichtbogenschweilen. Wird der Strom zu niedrig gesetzt,
entstehen Schwierigkeiten beim Kratzen und stabil halten des Lichtbogens.
Die Elektrode tendiert dazu am Werkstlck zu haften, die Eindringtiefe ist ge-
ring und Tropfen mit einem ausgepragtem runden Profil werden sich ablagern.
Ein zu hoher Strom wird begleitet von Uberhitzen der Elektrode. Dadurch
kommt es zu Unterschritt, Durchbrennen des Grundmaterials und die Entste-
hung von lbermafigen Spritzern.
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Der normale Strom fiir eine Schweiftaufgabe kann betrachtet werden als das
Maximum, das eingesetzt werden kann ohne das Werkstiick durchzubrennen,
die Elektrode zu Uberhitzen oder eine grob bespritze Oberflache zu erhalten.
Die Tabelle zeigt Strombereiche allgemein empfohlen fir eine Allzweckelek-
trode des Typs 6013.

Eleg‘;i’ien' Strombereich (Ampere)
2,5 mm 60-95
3,2 mm 100-130
4,0 mm 130-165
5.0 mm 165-260

Lichtbogenlédnge

Um den Lichtbogen zu ziinden, sollte die Elektrode sanft auf dem Werkstlick
gekratzt werden bis der Lichtbogen errichtet ist. Es gibt eine einfache Regel
fur die richtige Lichtbogenlange. Die kiirzeste Lichtbogenldnge bei der eine
gute Oberflache hinsichtlich der Schwei3naht entsteht. Ein zu langer Lichtbo-
gen verringert die Eindringtiefe, erzeugt Spritzer und gibt eine rauhe Oberfla-
che beziiglich der fertigen Schweil3naht. Ein zu kurzer Lichtbogen verursacht
ein Anhaften der Elektrode und ergibt eine niedrige Qualitat der Schweiflnaht.
Als Faustregel fur das Handschweillen gilt, dass die Lichtbogenlange nicht
groRer als der Durchmesser des Kerndrahtes sein sollte.

Elektrodenwinkel

Der Winkel den die Elektrode mit dem Werkstiick bildet, ist wichtig um einen
reibungslosen, gleichmafigen Transfer von Metall sicher zu stellen. Beim
Schweilen in Unterhandposition, Hohlkehlposition, horizontaler oder Uber-
kopfposition betragt der Winkel im Aligemeinen einen Wert zwischen 5 und
15° zur Bewegungsrichtung. Beim vertikal aufwarts Schweil3en sollte der Win-
kel der Elektrode in einem Winkel zwischen 80 und 90° zum Werkstlck sein.
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Bewegungsgeschwindigkeit

Die Elektrode sollte entlang der Richtung der Schweil3naht, die geschweildt
wird, in einer Geschwindigkeit bewegt werden, die die GroRe des geforderten
Laufs ergibt. Zudem muss die Elektrode beim Abwartsfiihren die korrekte
Lichtbogenlange durchgehend beibehalten. UbermaRige Bewegungsge-
schwindigkeit fiihrt zu geringer Fusion, mangelnder Eindringtiefe etc., wohin-
gegen eine zu geringe Fahrgesschwindigkeit haufig zu Lichtbogeninstabilitat,
Schlackeeinschliissen und geringen mechanischen Eigenschaften fiihrt.

Material und Nahtvorbereitung

Das zu schweiltende Material muss sauber und frei von Feuchtigkeit, Farbe,
Ol, Schmierfett, Zunder, Rost oder jedem anderen Material sein, das den
Lichtbogen behindern und das Schweillmaterial verunreinigen kann. Die
SchweilRnahtvorbereitung ist abhangig von der verwendeten Methode und den
vorherigen Bearbeitungsschritten wie Sagen, Stanzen, Scheren, Spanen,
Brennsschneiden und anderen. In allen Fallen sollten die Kanten sauber sein
und frei von jeglichen Verunreinigungen. Die Art der Naht wird bestimmt durch
die gewahlte Anwendung.

8.3 Montage, Installation und Betrieb beim WIG SchweiBverfahren
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Montage des Gerits fiir das WIG SchweiBverfahrens:

Schritt 1: Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels in die positive Buchse
an der Front des Gerats und ziehen Sie ihn fest (1 Abb.25).

Schritt 2: Stecken Sie den Anschluss des SchweilRbrenners in die negative
Buchse an der Vorderseite des Gerats, und ziehen Sie ihn fest (2
Abb.25).

Schritt 3: Verbinden Sie die Gasleitung des WIG SchweilRbrenners mit der
Gasauslassbuchse an der Vorderseite des Geréts (3 Abb.25). Uber-
prifen Sie auf undichte Stellen.

Schritt 4: Verbinden Sie das Steuerungskabel des Schweif3brennerschalters
mit der 9 Pinbuchse an der Vorderseite der Maschine (4 Abb.25).

Schritt 5: Nur Modell 253 Pulse: Verbinden Sie den Wassereinlass- und Aus-
lassschlauch des WIG-Schweil3brenners mit dem Wassereinlass
und Wasserauslass an der Vorderseite des Kihlgerats (5 Abb.25).

Schritt 6: Nur Modell 253 Pulse: Verbinden Sie das Steuerungskabel des Was-
serkuhlers mit der Aerobuchse auf der Rickseite des SchweilRgerats
(6 Abb.25).

Schritt 7: Verbinden Sie den Gasregler mit der Gasflasche und die Gasleitung
mit dem Gasregler. Uberpriifen Sie auf undichte Stellen (7 Abb.25).

Schritt 8: Verbinden Sie die Gasleitung mit der Gaseinlassbuchse am Geréat (8
Abb.25), die sich auf der Riickplatte befindet. Uberpriifen Sie auf un-
dichte Stellen.

Installation des Gerats:

Schritt 9: Verbinden Sie das Stromkabel des Schweiltgerats mit der Stromver-
sorgung vor Ort (9 Abb.25).
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Gasstecker

Steuerungskabel des
SchweilRbrennerschalters

_

Steuerungskabel

Stromanschlusskabel

Wassereinlass- und
Auslassschlauch

WIG-Schweil3brenner

Masseleitung

E

@/’ Werkstlickerdungsklemme

Abb. 25: Anschluss und Anwendung des WIG-Schweilverfahrens

HINWEIS!

=)

Beim Luftkiihimodus ohne Kuhlgerat wird der Wasser-
schlauch nicht bendtigt.

Betrieb des Geréts - WIG-SchweiBen mit Lichtbogenhubziindung (DC):

Schritt 10: Offnen Sie vorsichtig das Ventil an der Gasflasche und stellen Sie
die notwendige Gasdurchflussrate ein (1 Abb.26).

Schritt 11: Wahlen Sie die WIG-Funktion Uber das Frontpanel aus (2 Abb.26).

T —5) Schritt 12: Setzen Sie die Anwendung des SchweilRbrenners auf 2T/4T
(1 Abb.27):

- Bei Auswahl der 2T Anwendung startet das Gas, wenn Sie den Ausléser
drlicken. Berlihren Sie das Werkstlick und heben Sie den Brenner an.
Der Lichtbogen startet. Wenn Sie den Ausldser loslassen, stoppt das
| Gas und der Lichtbogen erlischt.

- Wenn die 4T Anwendung ausgewahlt wird, driicken Sie den Ausléser
und lassen ihn wieder los. Der Gasfluss startet. Berlihren Sie das Werk-
stiick und heben Sie den Brenner an. Der Lichtbogen startet. Driicken
Sie den Ausldser und lassen ihn wieder los, stoppt der Gasfluss und der
Lichtbogen wird unterbrochen.

Abb. 26: Gasflasche und Bedienfeld
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Abb. 28: Einstellung des Schweil3stroms

Abb. 29: Einstellen der Absenkzeit
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Abb. 27: Taste zum Anwahlen des 2T- oder 4T-Betriebs und Einschalten der Wasserkiihlung

Schritt 13: Nur Modell 253 Pulse: Wahlen Sie den Wasserkihimodus Utber
das Frontpanel aus (2 Abb.27).

Die Lichtbogenhubziindung ermdglicht es den Lichtbogen leicht im DC WIG-
Betrieb zu starten. Durch einfaches Berthren des Werkstlicks mit der Wolfra-
melektrode und anschlieRendes Abheben wird der Lichtbogen geziindet. Dies
verhindert ein Anhaften der Elektrodenspitze am Werksttick und ein Abbre-
chen der Elektrodenspitze. Es gibt eine spezielle Technik, ' Schwanken des
Kelchs”, die im Hubziindungsprozess verwendet wird und eine einfache Ver-
wendung des Hubziindungsprozesses ermoglicht.

Schritt 14: Wahlen Sie den geforderten SchweilRstrom Uber das vordere
Bedienfeld aus (Abb.28). Er wird auf der Digitalanzeige angezeigt.

Schritt 15: Stellen Sie die Absenkzeit wie gefordert am vorderen Bedienfeld
ein (Abb.29). Sie wird auf der Digitalanzeige angezeigt.

Schritt 16: Bauen Sie die vorderen Endteile des WIG SchweilRbrenners zu-
sammen. Stellen Sie sicher, dass sie korrekt zusammen gebaut
sind. Verwenden Sie die korrekte GréRRe und Art von Wolframelek-
trode flr die Schweilaufgabe.

Beim SchweilRen mit DC-Strom bendtigt die Wolframelektrode eine gescharfte
Spitze (1 Abb.30).
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Schweillbrenners

Abb. 30: Schweilbrennerfiihrung
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Angespitzte Wolframelektrode

Rotierende Bewegung des

Auflegen des Schweil3-

Rotieren des Schweillbrenners
in die entgegengesetzte
Richtung
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Schritt 17: Legen Sie die AuRenkante der Gasdiisse auf das Werkstiick, so
dass die Wolframelektrode 1 bis 2 mm vom Werkstlick entfernt ist (2
Abb.30).

Schritt 18:Betatigen und Halten Sie den Schweillbrennerschalter um den Gas-
flu und Schweillstrom zu aktivieren.

Schritt 19: Rotieren Sie die Diise mit kleinen Bewegungen vorwarts, so dass
die Wolframelektrode das Werkstuck berthrt (3 Abb.30).

Schritt 20: Rotieren Sie den Gasdiise in die andere Richtung um die Wolf-
ramelektrode vom Werkstlick abzuheben und einen Lichtbogen zu
erzeugen (4 Abb.30).

Schritt 21: Lassen Sie den Schalter los um das Schweien zu beenden.

HINWEIS!

Uberpriifen Sie den Gerateaufbau vor der Anwendung auf
Gasleckagen. Schlief3en Sie das Ventil an der Gasflasche,
wenn das Gerat nicht verwendet wird.
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8.3.1 Grundlagen des WIG SchweiBens im DC-Betrieb

30%

==

70%

Abb. 31: Energieverteilung

Stromquelle Dise
Abb. 32: Plasmafluss
‘ /\ t
l - | | —
Viel Strom

wenig Strom

Abb. 33: Stromauswirkung
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Die Stromquellen arbeiten mit Gleichstrom (DC) in der die elektrischen Haupt-
komponenten bekannt als Elektroden nur in eine Richtung flieRen. Die
Flussrichtung ist vom negativen Pol (Klemme) zum positiven Pol (Klemme). Im
DC Stromkreis ist ein elektrisches Prinzip vorhanden, das bei der Verwendung
eines DC Kreislauf immer berlicksichtigt werden sollte. Bei einem DC Kreislauf
sind immer 70% der Energie (Hitze) auf der positiven Seite. Das muss immer
berlicksichtigt werden, da es festlegt an welchem Anschluss der WIG
SchweilRbrenner angeschlossen wird. (Diese Regel gilt ebenfalls fiir all die an-
deren Formen von DC Schweil3en).

Das DC WIG Schweil3en ist ein Prozess in dem ein Lichtbogen zwischen einer
Wolframelektrode und dem metallischen Werkstiick geziindet wird. Die
SchweilRzone wird geschutzt durch einen inerten Gasflufl um eine Verunreini-
gung des Wolframs, des Schweilbads und der Schwei3zone zu verhindern.
Sobald der Lichtbogen gezilindet wird, wird das inerte Gas ionisiert und hoch-
erhitzt wodurch es seine molekulare Struktur verandert und in einen Plas-
mastrom konvertiert wird. Der Plasmastrom flie3t zwischen der Wolframelek-
trode und dem Werksttick als Lichtbogen und kann bis zu 19000°C heil} sein.
Es ist ein sehr reiner und konzentrierter Lichtbogen, der ein kontrolliertes
Schmelzen der meisten Metalle in ein Schmelzbad erméglicht. Das WIG-
Schweilien bietet fir den Anwender die grofte Flexibilitat fiir das Schweiflen
eines breitesten Spektrums von Materialien, Materialstarken und Arten. Das
DC WIG-SchweilRverfahren ist auch das sauberste Schweil3verfahren ohne
Funken und Spritzern.

Die Intensitat des Lichtbogens ist proportional zum Strom, der von der Wolf-ra-
melektrode aus flieRt. Der Schweilier reguliert den Schweil’strom um die
Starke des Lichtbogens einzustellen. Typischerweise erfordert diinnes Mate-
rial einen weniger starken Lichtbogen mit geringerer Hitze zum Schmelzen
des Materials. Es ist weniger Strom (A) erforderlich. Material mit einer gréRe-
ren Materialstarke erfordert einen starkeren Lichtbogen mit mehr Hitze. Hierflr
ist ein hdherer Strom (A) notwendig um das Material zu schmelzen.

Hubziindung des Lichtbogens beim WIG-Schweillen

Die Hubziindung des Lichtbogens ist eine Form der Ziindung bei der das Ge-
rat an der Elektrode eine niedrige Spannung anlegt mit einer Strombe-
grenzung von 1 oder 2 Ampere (gut unter der Grenze, bei der Metalltransfer
oder Verunreinugungen der Schwei3naht oder Elektrode stattfinden). Sobald
das Gerat erkennt, dass die Wolframelektrode die Oberflache verlassen hat
und ein Funken entsteht, wird vom Geréat sofort (innerhalb von Mikrosekun-
den) die Leistung erhdht. Der Funken wird in einen vollen Lichtbogen umge-
wandelt. Es ist eine einfache, sichere, kostenglinstige Alternative zum HF
(Hochfrequenz)-Ziindprozess und ein besserer Lichtbogenziindprozess als
die Anrei3ziindung.

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10



%chwe"ss"'aﬁ Montage, Installation und Betrieb

Kontakt zwischen Elek-

Gasflufy trode und Werkstiick ! aufgebauter
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Abb. 34: Ziindung des Lichtbogens durch Hubziindung

| ]

Formen des Schweillbads

Abb. 35: Bewegung des Schweillbrenners

Abb. 36: Einbringen des Fulldrahts
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Verschmelzungstechnik beim WIG-SchweiRen

Manuelles WIG-SchweilRen wird haufig betrachtet als der schwerste von allen
Schweillprozessen. Der Schweifler muss eine kurze Lichtbogenlange beibe-
halten, grof3e Sorgfalt und Féhigkeiten besitzen um Kontakt zwischen der
Elektrode und dem Werkstuick zu verhindern. WIG-Schweil3en erfordert den
Einsatz beider Hande. In den meisten Fallen ist es erforderlich, dass der
Schweilter manuell einen Fllldrahtin das Schweilbad mit einer Hand einflihrt,
wahrend er mit der anderen Hand den SchweiRbrenner handhabt. Allerdings
kénnen einige Schweiflnahte die diinne Materialien verbinden, ohne Fillmate-
rial bewerkstelligt werden, wie etwa Randfugen, Eckverbindungen und Stol3-
verbindungen. Das ist bekannt als Fusionsschweil’en bei dem die Kanten der
Materialstiicke zusammen geschweilt werden unter Anwendung der Hitze
und der Lichtbogenkraft erzeugt durch den WIG-Lichtbogen. Wenn der Licht-
bogen geziindet wurde, wird die Wolframelektrode auf der Stellung gehalten
bis ein Schmelzbad erzeugt ist. Durch eine Kreisbewegung der Elektrode wird
die Erzeugung des SchweilRbads in erforderlicher Gré3e unterstitzt. Sobald
das Schweillbad bewerkstelligt ist, neigen Sie den Schweiflbrenner auf einen
75° Winkel und bewegen ihn reibungslos und gleichmaRig entlang der zu er-
zeugenden SchweilRnaht, wahrend die Materialien zusammenschmelzen.

-~ ") 1
| S — I I o ——
Winkel des SchweilRbrenner GleichmaRige und langsame

Vorwartsbewegung des
Schweillbrenners

WIG ScheiRverfahren mit Fiilldraht

Es ist in vielen Situationen notwendig beim WIG-Schweil3en einen Fiilldraht in
das Schweillbad hinzuzufligen. Das sorgt flireine Verstarkung der Schweil3-
naht und erzeugt eine wiederstandsfahige Schweifnaht. Sobald der Lichtbo-
gen gestartet ist, wird die Wolframelektrode an der Stelle gehalten bis ein
Schweiflibad erzeugt wird. Eine kreisformige Bewegung der Wolframelektrode
tragt dazu bei, dass ein Schweilbad der gewlinschten GréfRe erzeugt wird.
Sobald das Schweiltbad bewerkstelligt ist, muss der Schweillbrenner auf ei-
nen Winkel von 75°gedreht werden und sanft und gleichmaRig entlang der
Schweifinaht bewegt werden. Das Fillmaterial wird an der Fiihrungskante des
Schweilibads eingefiihrt. Der Fiilldraht wird in einem 15° Winkel gehalten und
in die Fihrungskante des Schweillbads eingefiihrt.
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Der Lichtbogen wird den Flldraht schmelzen, so dass er in das SchweiRbad
gelangt, wahrend der Schweil3brenner vorwarts bewegt wird. Auch eine Tupf-
technik kann verwendet werden, um die Menge an Filldraht kontrolliert hinzu-
zufligen. Der Fllldraht wird in das Schmelzbad eingefiihrt und zuriickgezogen
in einer sich wiederholenden Frequenz, wahrend der Schweillbrenner lang-
sam und gleichmafig vorwarts bewegt wird. Es ist wichtig wahrend dem
Schweillen das Ende des schmelzenden Fiihldrahts im Schutzgas zu behal-
ten. Dadurch wird das Ende des Schweil3drahts vor Oxidation und das
Schweil’bad vor Verunreinigung geschiitzt.

Bewegungsrich-
tung

Formen des Schmelzbads

Zurlickziehen des Fulldrahts Schutzgas Wiederholen des Vorgangs

Abb. 37: Brennerfiihrung mit Filldraht

8.3.2 Steuerungsstrom des WIG-SchweiBbrenners

Drehrad zum einstellen des Stroms:

-Aufwartsrollen Anstieg des Stroms

Schweil}bren-
nerschalter

-Abwartsrollen Senkung des Stroms

Remata Amps

1

7 - Ausloserschalter
3 /

4

S e———

6l . 0T

7

8

9

Steuerungsbuchse der Fernbedienung

Abb. 38: Steuerungsstrom des Schweillbrenners
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Buchsenpin

Funktion

1

nicht belegt

Ausldserschalter Eingang

Ausléserschalter Eingang

nicht belegt

10k Ohm (Maximum) Verbindung auf 10k Ohm Remotesteuerungspotentiometer

Null Ohm (Minimum) Verbindung auf 10k Ohm Remotesteuerungspotentiometer

nicht belegt

Wischarmverbindung auf 10k Ohm Remotesteuerungspotentiometer

© |0 | N[oo|lo| bMWD

nicht belegt

8.4 Montage, Installation und Betrieb beim MIG-SchweiBverfahren

Montage des Gerits fiir das MIG-SchweiBverfahren:

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Stecken Sie den Massekabelstecker in die negative Buchse an der
Front des Gerats und ziehen Sie ihn fest (1 Abb.39).

Stecken Sie den Stecker des Schweiflbrenners in die MIG-Schweil3-
brenner-Verbindungsbuchse an der Frontplatte und ziehen Sie ihn
fest (2 Abb.39).

Stellen Sie sicher, dass beim Verbinden des Schweil3brenners
desen Stecker festgezogen ist. Eine lose Verbindung kann zu Fun-
kenbildung, Beschadigung des Gerats und Schweillbrennersteckers
fuhren.

Nur Modell 253 Pulse: Verbinden Sie den Wassereinlass- und Was-
serauslassschlauchstecker des MIG-Schweil3brenners mit den Was-
sereinlass- und Wasserauslassverbindungen an der Vorderseite der
Wasserkihlung (3 Abb.39).

Verbinden Sie die MIG-Energieverbindungsleitung mit der positiven
Ausgangsbuchse des SchweilRstroms (4 Abb.39).

HINWEIS!

Wenn die Verbindung nicht durchgefihrt wird, besteht keine
elektrische Verbindung zum SchweiRbrenner.

Nur Modell 253 Pulse: Verbinden Sie das Steuerungskabel der Was-
serkihlung mit der Aerobuchse an der Rickseite des Gerats
(5 Abb.39).

Verbinden Sie den Gasregler mit der Gasflasche und die Gasleitung
mit dem Gasregler (6 Abb.39).

Schritt 8:Uberpriifen Sie auf undichte Stellen!

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10
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Schritt 9:Verbinden Sie die Gasleitung mit dem Gasanschluss an der Riick-
seite des Gerats (7 Abb.39).

Schritt 10: Uberpriifen Sie auf undichte Stellen!
Installation des Geréts:

Schritt 11: Verbinden Sie das Stromkabel des Schweil3gerats mit der Strom-
versorgung vor Ort (8 Abb.39).

Steuerungs-
kabel

MIG-
Schweil3-

Wasserzufluss-
und -rickfluss- —
leitung

Stromanschlusskabel
zum Anschluss an die
Stromversorgung

Masseleitung
Werkstlickerdungsklemme

Abb. 39: Zusammenbau der Geréate fiir das MIG-Schweilverfahren

HINWEIS!

Ohne Kuhlgerat liegt Luftkiihlung vor. In diesem Fall wird die
Wasserleitung nicht benétigt.

Montage der Drahtspule:

Schritt 12: Platzieren Sie die Drahtspule auf den Spulenhalter (Die Mutter fir
die Spulenhalterung besitzt ein Linksgewinde) (Abb.40).

Installation des SchweiRdrahtes:
Schritt 13: Fihren Sie den Draht durch das Einlassfihrungsrohr auf die An-

triebsrolle (Abb.40). Achten Sie beim I6sen des Drahts von der Spule
darauf, dass sie sich nicht schnell abrollt.
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Abb. 40: Positionieren der Drahtspule

Schritt 14: Flhren Sie vorsichtig den Draht Uber die Antriebsrolle in das Aus-
lassflhrungsrohr (Abb.41).

Schritt 15:Driicken Sie den Draht etwa 150 mm durch bis in den SchweilR-
brenner. Uberpriifen Sie ob die AntriebsrollengréRe kompatibel ist
mit dem Drahtdurchmesser und ersetzen Sie die Rolle wenn nétig.

Abb. 41: Einflihren des Drahtes

Schritt 16: Richten Sie den Draht in der Kerbe der Antriebsrolle aus und schlie-
Ren Sie die Oberrolle nach unten.

Schritt 17:Achten Sie dabei darauf, dass der Draht in der Kerbe der unteren

Rolle liegt und verriegeln Sie den Andruckarm in Position. Uben Sie
eine mittlere Menge Druck auf die Antriebsrolle aus (Abb.42).
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Abb. 42: Andruckarm

Schritt 18: Entfernen Sie die Gasdiise und die Kontaktspitze vom Schweil3-
brennerhals (1 Abb.43).

Taste fir den manuellen 2

Gasduse und Kontakt- Drahtvorschub

1 spitze

Kontaktspitze

Abb. 43: Drahtfiihrung durch den Schweibrennershals

Schritt 19: Driicken und Halten Sie die Taste fir den manuellen Drahtvor-
schub, um den Draht durch den Schwei3brennernacken zu férdern
(2 Abb.43). Lassen Sie die Taste los, sobald der Draht den Schweif3-
brenner verlasst.
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1 Schritt 20: Bringen Sie die korrekte KontaktspitzengrofRe an und férdern Sie
den Draht hindurch.

Schritt 21:Schrauben Sie die Kontaktspitze an den Spitzenhalter des Kopfs
des Schweil3brenners und schrauben Sie ihn mit einer Kneifzange
fest (3 Abb.43).

Schritt 22: Montieren Sie die Gasdlse an den Schweilbrennerkopf (4
Abb.43).

Schritt 23: Offnen Sie vorsichtig das Ventil an der Gasflasche und stellen Sie
die geforderte Gasflussrate ein (1 Abb.44).

Schritt 24: Wahlen Sie den geforderten Schweiflbrennermodus 2T/4T/S4T/
Punktschweil’en (2 Abb.44) aus.

Schritt 25: Wahlen Sie die erforderliche MIG-MAG Funktion aus (1 Abb.45).

Schritt 26: Stellen Sie die erforderlichen Schweiflparameter entsprechend der
zu schweiflenden Materialstérke ein (2 Abb.45). Sie wird auf der Di-
gitalanzeige angezeigt.

Abb. 44: Auswahl der Betriebsart

LTS

Abb. 45: Auswahl der Programmnummer und Bedienelemente

Schritt 27: Wahlen Sie die Programmnummer aus, die dem Drahtdurchmesser
und der verwendeten Gasart entspricht (2 Abb.45). Sie wird auf der
Digitalanzeige angezeigt.

Schritt 28: Wahlen Sie die erforderlichen Schweilparameter unter Anwendung
der Bedienelemente (2 Abb.45) aus.

8.5 Auswahl der geeigneten Drahtvorschubrolle

Es ist von grofier Bedeutung, dass der Draht wahrend dem MIG Schweil3pro-
zess reibungslos und gleichmafig geférdert wird. Je gleichmaRiger der Draht-
vorschub ist, umso besser wird das Schweil3ergebnis. Forderrollen oder An-
triebsrollen werden benutzt um den Draht entlang der Lange des
Schweilbrenners zu férdern.

Die Férderungsrollen wurden entwickelt fiir die Verwendung bei gewissen Ty-
pen von Schweildrahten. Sie haben unterschiedliche Arten von eingearbeite-
ten Kerben um die verschiedenen Drahttypen aufzunehmen. Der Draht wird in
der Kerbe durch die Oberrolle der Drahtantriebseinheit gehalten.
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Draht

Abb. 46: Ubersicht (iber die Nutformen

52

Obere Anpressrolle

V-Form

Diese Rolle ist die Druckrolle. Der Druck wird aufgetragen durch einen Span-
nungsarm, der eingestellt werden kann. So kann der Druck wie gefordert er-
héht oder gesenkt werden. Die Art des Drahtes legt fest wie viel Druck ange-
wendet werden kann und welche Art von Antriebsrolle am besten geeignet ist
fiir die optimale Drahtférderung.

Solider harter Draht

Stahl und Edelstahl erfordern eine Antriebsrolle mit VV formiger Rille fiir optima-
les Griff- und Antriebsvermdgen. Bei festen Drahten kann mehr Spannung
Uber die obere Druckrolle angewendet werden um den Draht in seiner Rille zu
halten. Robuste Drahte sind einfacher zu férdern. Sie besitzen eine hdhere
Querschnittssaulenstarke. Sie sind steifer und biegen sich nicht so leicht.

Weicher Draht

Aluminium erfordert eine U-Formrille. Aluminiumdraht hat eine weitaus gerin-
gere Saulenstarke. Es kann leicht gebogen werden und ist deshalb schwieri-
ger zu férdern. Weiche Drahte kdnnen leicht am Drahtférderer fest klemmen.
Unzwar an der Stelle, an der Draht in das Einlassfiihrungsrohr des Schweif3-
brenners geférdert wird. Die U formige Rolle bietet mehr Haftung am Oberfla-
chenbereich und bessere Traktion zur Unterstiitzung der Férderung des wei-
cheren Drahts. Weichere Drahte erfordern auch weniger Spannung von der
oberen Druckrolle um Verformungen des Drahts zu verhindern. Ein UbermalR
an Spannung wird den Draht aufer Form drlicken und verursacht ein Verfan-
gen in der Kontaktspitze.

FluBmittelkern/Gasloser Draht

Diese Drahte bestehen aus einem diinnen Metallmantel, auf den Flussmittel
und Metallverbindungen aufgeschichtet und dann zu einem Zylinder gerollt
werden. Somit entsteht der fertige Draht.

Der Draht kann nicht zu viel Druck von der oberen Walze aufnehmen, da er
sonst gequetscht und verformt werden kann. Es wurde eine gerandelte An-
triebsrolle entwickelt, die kleine Zacken in der Nut aufweist. Die Zacken grei-
fen den Draht und helfen, ihn ohne zu groRen Druck von der oberen Rolle an-
zutreiben. Wenn die Unterseite der Randeldrahtvorschubrolle Kontakt mit dem
Filldraht hat, nimmt sie mit der Zeit langsam nach und nach an der Oberflache
des Schweilldrahtes Material ab. Diese kleinen Teile gelangen schlieBlich in
die Auskleidung. Dies fiihrt zu Verstopfungen in der Auskleidung und zusatzli-
cher Reibung, was zu Problemen beim Vorschub des Schweilldrahtes fiihrt.
Ein U-Nut-Draht kann auch fir Flussmittel-Kerndraht verwendet werden, ohne
dass Drahtpartikel von der Drahtoberflache abgenommen werden.

Obere Anpressrolle Obere Anpressrolle

\ 7//.

Draht U-Form Draht gerandelt Kerbe
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8.6 Installation der Drahtspule

Durch die korrekte Installation der Drahtrolle und des Drahts in die Drahtfor-
dereinheit wird eine gleichmaRige und gleichbleibende Drahtférderung er-
reicht. Ein hoher Prozentsatz an Fehlern bei MIG Schweifen geht aus von ei-
ner schlechten Installation des Drahts in den Drahtforderer.

Korrekte Installation des Drahtforderers:

Schritt 1: Entfernen Sie die Rickhaltemutter fir die Spule (Abb.47).

Abb. 47: Entfernen der Riickhaltemutter Schritt 2: Berlcksichtigen Sie den Spannfedereinsteller und den Positionspin
fur die Spule bei deren Montage (1 Abb.48).

Spannfedereinsteller

Positionsstift

Schritt 3: Bringen Sie die Drahtspule am Spulenhalter an (2 Abb.48).

Schritt 4: Fuhren Sie bei der Montage den Positionsstift in das Positionsloch
der Spule ein (2 Abb.48).

Schritt 5: Bringen Sie die Rickhaltemutter wieder an und ziehen Sie diese fest
(2 Abb.48).

Schritt 6: Schneiden Sie den Draht vorsichtig zurecht, halten Sie ihn sicher um
eine Abwickeln der Spule zu vermeiden (3 Abb.48).

Abb. 49: Drehknopfe

Schritt 7: Férdern Sie vorsichtig den Draht in das Einlassfuhrungsrohr der
Drahtférdereinheit (3 Abb.48).

Schritt 8: Fordern Sie den Draht durch die Antriebsrolle in das Auslassfiih-
rungsrohr der Drahtférderung (4 Abb.48).
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Abb. 50: Verriegelung
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Schritt 9: Verriegeln Sie die obere Anpressrollen und wenden Sie einem mittle-
ren Druck an, indem Sie die Drehkndpfe fur die Spannungseinstel-
lung benutzen (Abb.49).

Schritt 10: Prifen Sie, ob der Draht durch das Zentrum des Auslassfiihrungs-
rohrs lauft ohne die Seiten zu berihren (Abb.50).

Schritt 11:Lésen Sie die Veriegelungsschraube und danach die Haltemutter
vom Auslassfihrungsrohr um die Einstellung wenn erforderlich
durchzufuhren (Abb.50).

Schritt 12: Ziehen Sie vorsichtig die Verriegelungsmutter und -schraube fest,
so dass die neue Position gehalten wird (Abb.50).

Schritt 13: Uberpriifen Sie die korrekte Antriebsspannung, indem Sie den
Schweillbrenner ungefahr 100 mm von der Hand entfernt halten und
den Draht in die Hand laufen lassen (1 Abb.51). Der Draht muss sich
in der Hand rund ringeln ohne am Ende der Antriebsrollen zu stop-
pen und zu rutschen. Bei Rutschen muss die Spannung erhoht wer-
den (2 Abb.51).

P

Abb. 51: Priifen der Drahtspannung und der Einstellschraube fiir die Spannung

Tipps und Empfehlungen

. Das Gewicht und die Geschwindigkeit der sich drehenden

1 Drahtspule erzeugt eine Tragheit, die verursachen kann,
dass die Spule weiter lauft und der Draht sich tber die Seite
der Spule legt, dort eine Schleife legt und sich verheddert.
Erhohen Sie in diesem Fall den Druck auf die Spannfeder
im Inneren des Spulenhalterbaugruppe, indem Sie die Ein-
stellungsschraube fiir die Spannung verwenden.
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8.7 Montage, Installation und Betrieb beim MIG-SchweiBverfahren mit Kerndraht (ohne Gas)

Montage des Gerits:

Schritt 1: Stecken Sie den Massekabelstecker in die positive Buchse an der
Front des Gerats und ziehen Sie ihn fest (1 Abb.52).

Schritt 2: Stecken Sie den Stecker des Schweillbrenners in die MIG-Schweil3-
brennerverbindungsbuchse an der Frontplatte und ziehen Sie ihn
fest (2 Abb.52).

Schritt 3: Stellen Sie sicher, dass beim Verbinden des Schweil3brenners der
Stecker in der Buchse festgezogen ist. Eine lose Verbindung kann
zu Funkenbildung, Beschadigung des Gerats und Schweillbrenner-
steckers flihren.

Schritt 4: Nur Modell 253 Pulse: Verbinden Sie den Wassereinlass- und Was-
serauslassschlauch des MIG-Schweilibrenners mit den Wasserein-
lass- und Wasserauslassverbindungen an der Vorderseite der Was-
serkiihlung (3 Abb.52).

Schritt 5: Verbinden Sie die MIG-Energieverbindungsleitung mit der negativen
Ausgangsbuchse des Schweilistroms (4 Abb.52).

Tipps und Empfehlungen

o Wenn diese Verbindung nicht durchgefiihrt wird, besteht
1 keine elektrische Verbindung zum Schweillbrenner.

Schritt 6: Nur Modell 253 Pulse: Verbinden Sie das Steuerungskabel der Was-
serkiihlung mit der Aerobuchse an der Riickseite des Gerats (5
Abb.52).

Installation des Gerits:

Schritt 7: Verbinden Sie das Stromkabel des Schweillgerats mit der Stromver-
sorgung vor Ort (6 Abb.52).

HINWEIS!

Ohne Kiihlgerat liegt Luftkiihlungsbetrieb vor. Hierbei wird
die Wasserleitung nicht bendtigt.
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Steuerungs-
kabel

Schweil3-
brenner

Wasserzufluss-
und -riickfluss- =
leitung

Stromkabel

Masseleitung

Werkstlickerdungsklemme

Abb. 52: Einrichten des MIG-SchweilRverfahrens zum KerndrahtschweiRen ohne Gas
Montage der Antriebsrollen und Drahtspule:

Schritt 8: Bauen Sie die korrekte GroRe der gerandelten Antriebsrollen
(Abb.53) fur Flussmittelkerndréhte zum gaslosen Schweil3en ein.

Schritt 9: Platzieren Sie die Drahtspule auf dem Spulenhalter (Abb.54).
Zwicken Sie den Draht von der Spule und halten Sie ihn sicher fest
um ein schnelles Abwickeln zu vermeiden.

Schritt 10: Férdern Sie den Draht in das Einlassflihrungsrohr zur Antriebsrolle
durch (Abb.52).

Schritt 11: Férdern Sie vorsichtig den Draht tber die Antriebsrolle in das Aus-
lassflihrungsrohr (Abb.55). Fihren Sie den Draht etwa 150 mm in
das Schweillbrennergehause durch.

Abb. 54: Einflihren des Drahts

Schritt 12: Uberpriifen Sie, ob die AntriebsrollengréRe kompatibel ist mit dem
Drahtdurchmesser. Ersetzen Sie die Antriebsrolle wenn nétig.
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Schritt 13: Richten Sie den Draht in den Rillen der Antriebsrollen aus und
schlief3en die obere Rollen nach unten.

Schritt 14: Stellen Sie sicher, dass der Draht in der Rille der unteren Antriebs-
rolle sitzt. Schlief3en Sie die Halterung der Oberrolle nach unten und
stellen Sie den Druckarm in Position fest (1 Abb.56).

Schritt 15: Wenden Sie eine leichte Menge Druck bei der Antriebsrolle an. Zu
viel Druck wird den Kerndraht zerstéren.

Abb. 55: Auslassfiihrungsrohr Schritt 16: Entfernen Sie die Gasdiise und die Kontaktsspitze vom vorderen
Ende des MIG-Schweifbrenners (2 Abb.56).

Schritt 17: Driicken und halten Sie die Taste fiir die manuelle Drahtférderung
um den Draht durch das Schweibrennerkabel und den Schweil3-
brennerkopf zu férdern (3 Abb.56).

g a) R )

Abb. 56: Halterung der Oberrolle

Schritt 18: Montieren Sie die Kontaktspitze in der korrekten Gréf3e und fihren
Sie den Draht durch.

Schritt 19:Schrauben Sie die Kontaktspitze in den Spitzenhalter des Schweil3b-
rennerkopfes und drehen Sie sie mit einer Kneifzange fest (1 Abb.57).

Schritt 20: Montieren Sie die Dise auf den Kopf des SchweilRbrenners (2 Abb.57).
Betrieb des Gerits:

Schritt 21: Wahlen Sie uber das Frontpanel die MIG-Funktion aus (3 Abb.57).

Schritt 22: Stellen Sie die Schweil3parameter unter Anwendung der Steue-
rungsdrehkndpfe ein (4 Abb.57).

3
7ER[T17777
1033
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Abb. 57: Montieren der Kontaktspitze
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8.8 Installation der Einsatze des MIG-SchweiBbrenners

Schritt 1: Legen Sie den Schweiflbrenner gerade auf dem Boden auf und ent-
fernen Sie die Teile am vorderen Ende (Abb.58).

Schritt 2: Entfernen Sie die Rickhaltemutter fur den Einsatz (1 Abb.59).

Schritt 3: Ziehen Sie den Einsatz vorsichtig aus der Baugruppe des Schweil3b-
rennerkabels heraus (2 Abb.59).

Abb. 58: Frontbereich Schweilbrenner

Schritt 4: Wahlen Sie den korrekten neuen Einsatz und entflechten Sie ihn vor-

sichtig (3 Abb.59).

Tipps und Empfehlungen
1 o Vermeiden Sie es in den Einsatz Knicke zu machen. Ein
1 Knick zerstort die Funktionsfahigkeit des Einsatzes und
erfordert einen Austausch.
Schritt 5: Flihren Sie den Einsatz vorsichtig und langsam in kurzen Vorwarts-
bewegungen komplett durch die Kabelbaugruppe durch und aus
dem Ende des ScheilRbrennerhals heraus (4 Abb.59).

; Schritt 6: Montieren Sie die Haltemutter des Einsatzes und schrauben Sie sie
{ eine halbe Umdrehung hinein (1 Abb.60).
3
Schritt 7: Damit der Einsatz den SchweilRbrenner gerade verlasst, ist es nétig
| den Einsatz etwa 3 mm nach Ende des Schweil3brennerhalses ab-
zuzwicken (2 Abb.60).

Schritt 8: Platzieren Sie den Spitzenhalter Giber das Ende des Einsatzes und
4 schrauben Sie ihn kneifend in den SchweiRbrennerhals fest (3

Abb.60).
a Schritt 9: Schrauben Sie die Mutter des Einsatzes die verbleibende halbe Um-

drehung hinein und drehen Sie sie mit einer Kneifzange fest (4
Abb.60).

Abb. 59: Wechseln des Einsatzes

3

Abb. 60: Wechseln des Einsatzes
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8.8.1 Grundlagen iiber MIG-SchweiBbrennereinsétze

Blau _0.6mm-0.8mm

Rot - 09mm- 1.2mm

Gelb - 1.6mm

Grin -2 O0mm - 2.4mm

Abb. 61: Farbcodierung
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Einsatze fiir MIG SchweiBbrenner

Der Einsatz ist sowohl die einfachste aber auch wichtigste Komponente des MIG
Schweiltbrenners. Sein alleiniger Zweck ist den SchweilRdraht vom Drahtfoérde-
rer, durch das SchweilRbrennerkabel und durch die Kontaktspitze zu fiihren.

Stahleinsatze

Die meisten Einsatze der MIG SchweilRbrenner bestehen aus Bandstahldraht,
der auch als Pianodraht bekannt ist. Dies verleiht dem Einsatz eine gute Stei-
figkeit und Flexibilitat und ermdglicht es, den Schweil’draht sanft durch das
Schweifikabel zu fiihren, wahrend er sich im Betrieb biegt und krimmt. Stah-
leinsatze werden in erster Linie verwendet zum Foérdern von festen Stahldrah-
ten. Andere Drahte wie Aluminium-, Silikonbronzedrahte werden fiir die bes-
sere Férderung mit Teflon- oder Polyamideinsatzen gefordert. Der interne
Durchmesser des Einsatzes ist wichtig und relativ zum eingesetzten Draht-
durchmesser. Es wird die geschmeidige Férderung und das Verhindern des
Drahtknickens und Drahtaufstauens an der Antriebsrolle unterstitzt. Auch das
zu starke Biegen des Kabels wahrend des Schweillens verstarkt die Reibung
zwischen dem Einsatz und dem Schweil3draht. Das Durchdriicken des Drah-
tes durch den Einsatz wird erschwert. Das fiihrt zu geringer Drahtférderung,
frihzeitigem Verschleil und Drahtansammlung. Staub, Schmutz und Metall-
partikel kdnnen sich im Einsatz liber eine gewisse Zeit ansammeln und Rei-
bung und Blockaden verursachen. Es wird empfohlen den Einsatz in regelma-
Bigen Abstanden mit Druckluft auszublasen. SchweilRdrahte mit kleinen
Durchmessern 0,6 mm bis 1,0 mm haben eine relative niedrige Saulenstarke.
Wenn diese zusammen mit zu gro3en Einsatzen verwendet werden, kann es
vorkommen, dass der Draht im Einsatz beginnt zu wandern oder zu verrut-
schen. Das fiihrt zu einer geringen Drahtférderung und vorzeitigem Einsatz-
ausfall verursacht durch extremen Verschleil3. Im Gegensatz dazu haben
Schweiflddrahte mit groRerem Durchmesser wie 1,2 mm bis 2,4 mm eine viel
groRere Saulenstarke. Hierbei ist es wichtig sicher zu stellen, dass der Einsatz
geniigend internen Durchmesserabstand aufweist. Die meisten Hersteller pro-
duzieren Einsatze mit GroRRen passend zum Drahtdurchmesser und der Lange
des Schweillbrennerkabels. Die Zuordnung erfolgt liber einen Farbcode.

Stahleinsatze

Teflon und Polyamideinsatze

Tefloneinséatze sind sehr gut geeignet zur Férderung von weichen Drahten mit
geringer Saulenstarke wie Aluminiumdrahte. Das Innere dieser Einsatze ist
glatt und bietet eine stabiles Férderungsvermdégen. Vor allem bei kleinen
Drahtdurchmessern ist Teflon gut geeignet bei Anwendungen mit hoher Hitze,
die SchweiRbrenner mit Wasserkuhlung und Messinghalseinsatzen verwen-
den.
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Teflon hat gute VerschleilRwiederstandseigenschaften und kann mit einer Viel-
zahl von Drahttypen wie Silikon-Bronze, Edelstahl und Aluminium verwendet
werden. Untersuchen Sie vorsichtig und sorgfaltig das Ende des Schweil3-
drahtes bevor Sie ihn den Einsatz hinunter fordern. Scharfe Kanten und Grate
kénnen das Innere des Einsatzes verstopfen und zu erhéhtem Verschleil} fiih-
ren. Polyamideinsatze bestehen aus Carbon mit infundiertem Nylon und sind
ideal fir weicheres Aluminium-, kupferlegierte Drahte und Schwei3brennern
mit Druckzuganwendung. Diese Einsatze sind im Allgemeinen ausgestattet
mit einer schwebenden Klemmbhiilse um es dem Einsatz zu ermdglichen den
ganzen weg bis zu den Fdrderrollen eingesetzt zu werden.

Tefloneinsatze

Blau -0.6mm-0.8mm *_E—
Rot -0.9mm - 1.2mm #—

Gelb - 1.6mm

——————————————————

PA-Einsatze

Schwarz -1.0mm-1.6mm *i—

Abb. 62: Farbcodezuordnung

Kupfer-Messing Halseinsitze

Fir den Einsatz bei Hochtemperaturanwendungen werden durch Fittings aus
Messing oder gewickelte Drahtbriicken aus Kupfer oder Halseinsatze am
Ende des Einsatzes beim Halsende die Arbeitstemperatur des Einsatzes er-
héht. Es wird ebenfalls die elektrische Leitfahigkeit des Schweilleistungs-
transfers zum Draht verbessert.

Abb. 63: Halsstlickeinsatz

8.9 Installation der Komponenten bei Aluminiumdraht

Abb. 64: Frontbereich Schweilbrenner

60

SchweiBbrenner und Drahtvorschub

Schritt 1: Legen Sie den SchweiRbrenner gerade auf dem Boden auf und ent-
fernen Sie die Teile am vorderen Ende (Abb.64).

Schritt 2: Entfernen Sie die Riickhaltemutter fiir den Einsatz (1 Abb.65).

Schritt 3: Ziehen Sie den Einsatz vorsichtig aus der Baugruppe des Schweil3b-
rennerkabels heraus (2 Abb.65).
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Schritt 4: Wéahlen Sie einen PA-Einsatz und entflechten Sie ihn vorsichtig (3
Abb.65).

Tipps und Empfehlungen
. Vermeiden Sie es in den Einsatz Knicke zu machen. Ein

1 Knick zerstort die Funktionsfahigkeit des Einsatzes und
erfordert einen Austausch.

Schritt 5: Fuhren Sie den Einsatz vorsichtig und langsam in kurzen Vorwarts-
bewegungen komplett durch die Kabelbaugruppe durch und aus
dem Ende des Scheiflbrennerhals heraus (4 Abb.65).

Schritt 6: Montieren Sie die Haltemutter des Einsatzes zusammen mit dem O-
Ring und der Klemmhilse (5 Abb.65).

Schritt 7: Driicken Sie den Einsatz fest in die Schweillbrennerfiihrung und zie-
hen Sie die 3 altemutter des Einsatzes fest (6 Abb.64

Schritt 8: Damit der Einsatz den SchweilRbrenner gerade verlasst, ist es nétig
den Einsatz etwa 3 mm nach Ende des Schweif3brennerhalses ab-
zuzwicken (7 Abb.65).

Schritt 9: Platzieren Sie den Spitzenhalter Gber das Ende des Einsatzes und
schrauben Sie ihn mit einer Kneifzange in den Schweil3brennerhals
fest (8 Abb.65).

Schritt 10: Verbinden Sie den Schwei3brenner mit dem Geréat. Befestigen und
sichern Sie den Eurostecker des Schweil3brenners mit der Euro-
buchse am Gerat.

Schritt 11: Bauen Sie die Antriebsrollen mit U-Form (9 Abb.65) in der korrekten
Grofie kompatibel zum verwendeten Drahtdurchmesser ein.

Schritt 12: Platzieren Sie den Aluminiumdraht auf den Spulenhalter. Fihren
Sie den Draht durch das Einlassfuhrungsrohr auf die Antriebsrolle (1
Abb.66).

Schritt 13: Driicken und Halten Sie die Taste fir die manuelle Drahtférderung,
um den Draht durch das Schweil3brennerkabel hindurch zum
Schweilbrennerkopf zu férdern (2 Abb.66).

Schritt 14:Montieren Sie eine Aluminiumkontaktspitze in der korrekten Gréfie
passend zum eingesetzten Drahtdurchmesser (3 Abb.66).

Schritt 15:Montieren Sie die verbleibenden Endstlicke der Vorderseite an den
Schweilbrennerhals (4 Abb.66).

Abb. 65: Wechseln des Einsatzes
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Abb. 66: Wechseln des Einsatzes
8.10 Montage, Installation und Betrieb der Spulenpistole

Montage der Komponenten:

Schritt 1: Stecken Sie den Massekabelstecker in die negative Buchse an der
Vorderseite des Geréts und ziehen Sie ihn fest (1 Abb.67).

Schritt 2: Verbinden Sie die Spulenpistole tUber ihren Stecker mit der Buchse

fur den MIG-SchweilRbrenner am vorderen Bedienfeld des Drahtfor-
derers und ziehen Sie ihn fest (2 Abb.67).

HINWEIS!

Stellen Sie bei der Verbindung des SchweilRbrenners sicher,
dass dessen Stecker fest angezogen ist. Eine lose Verbin-
dung kann zu Funkenbildung und Zerstérung des Gerats
oder des Schweil3brennersteckers flihren.

Schritt 3: Verbinden Sie das Steuerungskabel der Spulenpistole mit dem An-
schlussbereich am vorderen Bedienfeld (3 Abb.67).

Schritt 4: Verbinden Sie die MIG-Stromverbindungsleitung mit der positiven
Buchse des Schweillstromausgangs (4 Abb.67).

Schritt 5: Verbinden Sie den Gasregler mit der Gasflasche und die Gasleitung
mit dem Gasregler (5 Abb.67).

Schritt 6: Uberpriifen Sie auf Leckagen.

Schritt 7: Verbinden Sie die Gasleitung mit dem Gasanschluss auf der Riick-
seite des Gerats (6 Abb.67).

Installation des Gerits:

Schritt 8: Verbinden Sie das Stromkabel des Schweiltgerats mit der Stromver-
sorgung vor Ort (7 Abb.67).
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Abb. 67: Installation und Betrieb der Spulenpistole (CRAFT-MIG 253 PULSE)

Schritt 9: Wéhlen Sie die Spulenpistole Uber die Funktionstaste aus und fuh-
ren Sie die Einstellungen Uber die Drehkndpfe durch (Abb.68).

Schritt 10: Nehmen Sie die Spulenpistole und entfernen Sie das Gehause der
Spulenpistole (1 Abb.69).

Schritt 11:Platzieren Sie die Drahtspule auf der Spulenhalterung - Halten Sie
den Draht und schneiden Sie ihn von der Spule ab. Gehen Sie dabei
so vor, dass ein schnelles Abwickeln des Drahts vermieden wird (2
Abb.69).

Abb. 68: Bedientasten

Abb. 69: Installation der Spulenpistolle

Schritt 12: Fiihren Sie den Draht vorsichtig durch die Antriebsrolle in das Ein-
lassfiihrungsrohr. Schwingen Sie den Spannungschwingarm des
Drahtes zuriick und klippen Sie ihn herunter (1 Abb.70).

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10 63



Montage, Installation und Betrieb

Hschweissilsraft

Schritt 13:Drlicken Sie den Schalter um den Draht durch den Hals zu férdern
bis er den Kontaktspitzenhalter verlasst (2 Abb.70).

Abb. 70: Installation der Spulenpistole

Schritt 14: SchlieRen Sie die Gehauseabdeckung der Drahtférderung (2
Abb.70). Das Gerat ist bereit zum Schweil’en.

Betrieb des Gerits:

Schritt 15: Offnen Sie vorsichtig das Ventil an der Gasflasche und stellen Sie
die erforderliche Gasdurchflussrate ein (1 Abb.71).

Schritt 16: Stellen Sie die Schweillparameter ein mit Hilfe der Drehknopfe (2
Abb.71).

Abb. 71: Einrichten der Spulenpistole

8.11 Grundlagen des MIG/MAG-SchweiBverfahrens
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Das MIG-Schweifl3en (Metal Inert Gas) oder MAG-SchweilRen (Metal Active
Gas Welding), ist ein halbautomatisches oder automatisches Lichtbogen-
schweillverfahren, bei dem eine durchgehende und verbrauchbare Drahtelek-
trode und ein Schutzgas durch einen Schwei3brenner zugefiihrt werden. Beim
MIG-Schweiflten wird am haufigsten eine Gleichstromquelle mit konstanter
Spannung verwendet. Beim MIG-Schweif3en gibt es vier Hauptmethoden der
Metalliibertragung, die als Kurzschlussibertragung, Kugeliibertragung,
Spriihlibertragung und gepulste Spriihung bezeichnet werden. Jede dieser
Methoden weist unterschiedliche Eigenschaften und entsprechende Vorteile
und Einschrankungen auf. Zur Durchfiihrung des MIG-Schweif3ens sind als
Grundausstattung ein Schweillbrenner, ein Drahtvorschubgerat, eine
Schweillstromversorgung, ein Elektrodendraht und eine Schutzgasversor-
gung erforderlich. Die Kurzschlusslibertragung wird die am haufigsten ver-
wendete Methode, bei der die Drahtelektrode kontinuierlich durch den
SchweilRbrenner zur Kontaktspitze gefiihrt wird und diese verlasst. Der Draht
beriihrt das Werkstlck und verursacht einen Kurzschluss.
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Der Draht erwarmt sich und beginnt, eine geschmolzene Perle zu bilden. Die
Perle 16st sich vom Ende des Drahtes und bildet einen Tropfen, der in das
Schweifibad Ubertragen wird. Dieser Vorgang wird ungefahr 100 Mal pro Se-
kunde wiederholt, wodurch der Lichtbogen fiir das menschliche Auge konstant
erscheint.

Feste Drahtelektrod
este Lrantelexirode Schutzgasleitung

Stromleiter

Drahtflhrung und

Kontaktspitze
Verfestigtes

Schweillmetall

Gasdlse

oy,

Lichtbogen Schutzgas

W W Y T W W W W VW V. v v.va.
R R ITITTRm
9 00005006 6060606006.
b0 %0 0 6% Ye 0% e s e te e e el
0007070707070 0 %0 %0 0 000 0 0 e

00007070 070 0070707 % 0 ' e e e e N
a0ttt 0% e e Y e e T e Te N e Y

/Werksti]ck
%{IIIII///// //fg

Geschmolzenes Schweillmetall

Abb. 72: Prinzip des SchweiRverfahrens

Kurzschlussiibertragung

Die Kurzschlussiibertragung ist die am haufigsten verwendete Methode, bei
der die Drahtelektrode kontinuierlich durch den Schweilbrenner zur Kontakt-
spitze geflihrt wird und diese verlasst. Der Draht bertihrt das Werkstiick und
verursacht einen Kurzschluss. Der Draht erwarmt sich und beginnt, eine ge-
schmolzene Perle zu bilden. Die Perle 16st sich vom Ende des Drahtes und bil-
det einen Tropfen, der in das Schweil3bad (ibertragen wird. Dieser Vorgang
wird ungefahr 100 Mal pro Sekunde wiederholt, wodurch der Lichtbogen fiir
das menschliche Auge konstant erscheint.

Der Draht nédhert sich dem Werkstlick und beriihrt das Werksttick, wodurch
ein Kurzschluss zwischen dem Draht und dem Grundmetall entsteht, da zwi-
schen dem Draht und dem Grundmetall kein Lichtbogen vorhanden ist und
kein Strom durch den Draht flieRt (1 Abb.73).
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Der Draht kann nicht den gesamten Stromfluss unterstitzen, da sich ein Wi-
derstand aufbaut und der Draht hei® und schwach wird und zu schmelzen be-
ginnt (2 Abb.73).

Der Stromfluss erzeugt ein Magnetfeld, das den schmelzenden Draht zu ei-
nem Tropfen zusammen zudriicken beginnt (3 Abb.73).

\ / \ /
|\| ! 1] | \ i h \ \ !

(IR T= R______T__F__f —__— __ Magentisches Feld

Y _ Kurzschluss _ Erhitzung des Drahts e 4" schnirrt den
N ol (2?:/ Draht ein
1 2 3

Abb. 73: Materiallibergang

Die Quetschung bewirkt, dass sich das Tropfchen ablést und in Richtung auf
das sich erzeugende Schweiltbad fallt (1 Abb.74).

An der Trennstelle des Tropfens wird ein Lichtbogen erzeugt, und die Warme
und Kraft des Lichtbogens glattet den Tropfen in das Schweiflbad. Die Hitze
des Lichtbogens schmilzt das Ende des Drahtes leicht, wahrend es in Rich-
tung des Grundmetalls fliet (2 Abb.74).

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit Giberwindet die Hitze des Lichtbogens und
der Draht nahert sich wieder dem Werkstlick. Der Zyklus wird nach einem
Kurzschluss wiederholt (3 Abb.74)

\ 1

71 Der Tropfen trennt sich 77T Lichtbogen flacht den T VI Der Zyklus
‘z/\‘? ab —. & Tropfen ab V| - Wwiederholt
L 7= =, sich

Abb. 74: Materialibergang
Weitere Grundlagen des MIG-SchweiBverfahrens
Die gute Schweilqualitat und das Schweiliprofil hdngen vom SchweilRbren-
nerwinkel, der Bewegungsrichtung, der Elektrodenverlangerung (Uberstand),

der Bewegungsgeschwindigkeit, der Starke des Grundmetalls, der Drahtvor-
schubgeschwindigkeit und der Lichtbogenspannung ab.
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Abb. 75: Ubersicht Techniken
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Position des SchweilRbrenners - Bewegungsrichtung, Arbeitswinkel:

Die Position des Schweiltbrenners und die angewandte Technik bezieht sich
darauf wie der Draht am Grundmaterial gefiihrt wird und welcher Winkel mit
welcher Bewegungsrichtung gewahlt wird. Die Bewegungsgeschwindigkeit
und der Arbeitswinkel bestimmen die Eigenschaften des Schweiltropfenpro-
fils und den Grad des Schweileinbrands.

Driicktechnik

Der Draht befindet sich an der Vorderkante des SchweiRbades und wird in
Richtung der nicht geschmolzenen Arbeitsflache gedriickt (1 Abb.75). Diese
Technik bietet eine bessere Sicht auf die Schweillverbindung und die Rich-
tung des Drahtes. Die Driick-Technik leitet die Warme von der Schweillpfiitze
weg, wodurch schnellere Verfahrgeschwindigkeiten erzielt werden und ein fla-
cheres Schweifl3profil mit leichtem Eindringen entsteht - nltzlich zum Schwei-
Ren diinner Materialien. Die Schweil3nahte sind breiter und flacher, was eine
minimale Reinigungs- / Schleifzeit ermdglicht. Es entsteht ein flaches
Schweif3profil mit leichtem Einbrand.

Senkrechte Technik

Der Draht wird direkt in die SchweiRung gefiihrt. Diese Technik wird verwen-
det bei automatisierten Situationen oder wenn die Bedingungen es notwendig
machen (2 Abb.75). Das Schweilprofil ist im allgemeinen héher und es wird
ein tieferer Einbrand erzielt. Es entsteht ein schmaleres Schweil3profil mit
gleichmafRigem Einbrand.
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Hschweissilsraft

[ Winkel 5° bis 15°
=)

1-‘"

‘—“_/\(:e;zzzz::._‘

Gleichmalige schwache
Schweiflung

Abb. 76: Auswirkungen des Bewegungswinkels

Normaler Uberstand

Ziehtechnik

Der Schweiflbrenner und der Draht werden vom Schmelztropfen weg gezo-
gen. Der Lichtbogen und die Hitze werden auf das Schmelzbad konzentriert,
das Basismaterial erhalt mehr Hitze, eine tiefere Schmelze, mehr Einbrand
und das Schweilprofil ist héher mit héherem Aufbau.

Bewegungswinkel

Der Bewegunswinkel ist der Winkel von rechts nach links relativ zur Richtung
der Schweifltung. Ein Bewegungswinkel von 5° bis 15° ist ideal und erzeugt ei-
nen guten Level der Kontrolle liber das Schweil3bad. Ein Bewegungswinkel
groRer 20° erzeugt instabile Lichtbogenbedingungen mit geringem Schweil3-
metaltransfer, geringem Einbrand, viele Spritzer, geringe Schutzgaswirkung
und eine geringe Qualitat an fertiger Schweillung.

Winkel tUber 20°

_1_] Zu geringer Winkel

l—"? é\”r zrz\,j

Geringe Kontrolle instabiler
Lichtbogen, geringer Einbrand,
viele Spritzer.

-I—

’—_, ;z(sz:'\—‘

Geringere Kontrolle lber das
Schweilbad. Mehr Spritzer.

Uberstand

Der Uberstand ist die Léange des nicht geschmolzenen Drahtes der vom Ende
der Kontaktspitze iibersteht. Ein konstanter gleichmaBiger Uberstand von 5
bis 10 mm erzeugt einen stabilen Lichtbogen und einen gleichmaRigen Strom-
fluss, der eine gute Einbrandtiefe und gleichmafige Fusion liefert. Ein zu kur-
zer Uberstand verursacht ein instabiles SchweilRbad, erzeugt Spritzer und
tiberhitzt die Kontaktspitze. Ein zu langer Uberstand verursacht einen instabi-
len Lichtbogen, Mangel an Einbrand, Mangel an Fusion und erhoht die Sprit-

zerbildung.

Zu kleiner Uberstand zu grofRer Uberstand

i i __f:
_____—1.—— L_-F \ l__.
5-10mm l ‘
. ) . . . . . )
gleichmagiger Lichtbogen,  |nstabiler Lichtbogen, Spritzer, Instabiler Lichtbogen, Spritzer,

gute Einbrandtiefe,

Uberhitzte Kontaktspitze geringer Einbrand und Fusion

gleichmaRige Fusion,
gute Oberflache

Abb. 77: Auswirkungen des Bewegungswinkels
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Bewegungsgeschwindigkeit

Die Bewegungsgeschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mit der der Schweilb-
renner entlang der Schwei3naht bewegt wird. Sie wird normalerweise in mm pro
Minute gemessen. Die Bewegungsgeschwindigkeiten kdnnen abhangig von den
Bedingungen und den Fahigkeiten der Schweiler variieren und sind auf die Fa-
higkeit der Schweifder beschrankt, das Schweilbad zu steuern. Die Driick-Tech-
nik ermoglicht héhere Bewegungsgeschwindigkeiten als die Zieh-Technik. Der
Gasfluss muss auch mit der Bewegungsgeschwindigkeit abgestimmt sein, mit
der schnelleren Bewegungsgeschwindigkeit zunehmen und mit der langsameren
Geschwindigkeit abnehmen. Die Bewegungsgeschwindigkeit muss mit der
Stromstarke abgestimmt sein und nimmt mit zunehmender Materialdicke und
Stromstarke ab.

Uberhoéhte Bewegungsgeschwindigkeit

Eine zu schnelle Bewegungsgeschwindigkeit erzeugt zu wenig Warme pro
mm Verfahrweg, was zu einer geringeren Eindringtiefe und einer verringerten
Schweil¥fusion fihrt. Die Schweiliraupe verfestigt sich sehr schnell und fangt
Gase im Schweilgut ein, die Porositat verursachen. Ein Unterschneiden des
Grundmetalls kann ebenfalls auftreten. Es wird eine ungefiillite Rille in dem
Grundmetall erzeugt, wenn die Bewegungsgeschwindigkeit zu schnell ist. Es
wird nicht errmdglicht, dass geschmolzenes Metall in den durch die Lichtbo-
genwarme erzeugten Schweillkrater flief3t.

Hoher schmaler Tropfen —— T Porositat

Unterschnitt /

Spritzer

N\
Mangel an Verschmelzung Mangel Eindringtiefe
Abb. 78: Uberhéhte Bewegungsgeschwindigkeit
Zu geringe Bewegungsgeschwindigkeit

Eine zu langsame Bewegungsgeschwindigkeit fiihrt zu einer grolen Schweil3-
naht ohne Durchdringung und Verschmelzung. Die Energie des Lichtbogens
verweilt an der Oberseite des Schweil’bads und dringt nicht in das Basismate-
rial ein. Dies erzeugt eine breitere Schweilinaht mit mehr hinterlegtem
Schweifimetal pro mm als erforderlich und fihrt zu einer Schweilraupenabla-
gerung mit geringer Qualitat.

\ Porositat
\,{;fﬁ.‘f _

\ kalte Uberlappung
A7

groler breiter Tropfen

Mangel an Fusion

Mangel an Eindringtiefe

Abb. 79: Zu geringe Bewegungsgeschwindigkeit
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Korrekte Bewegungsgeschwindigkeit

Die richtige Bewegungsgeschwindigkeit halt den Lichtbogen an der Vorder-
kante des SchweilRbades, sodass das Grundmetall ausreichend schmelzen
kann, um eine gute Durchdringung, Verschmelzung und Benetzung des
Schweillbades zu erzielen, wodurch ein Schweilgut von guter Qualitat er-
zeugt wird.

eben geformte Raupe gute Oberflachenverschmelzung

7

P

gute Verschmelzung der Seiten gute Eindringtiefe

Abb. 80: Korrekte Bewegungsgeschwindigkeit

Drahtart und -groRe

Verwenden Sie den richtigen Drahttyp fir das zu schweilende Basismetall.
Verwenden Sie Edelstahldraht fiir Edelstahl, Aluminiumdrahte fir Aluminium
und Stahldrahte fiir Stahl.

Verwenden Sie fur diinne Basismetalle einen Draht mit kleinerem Durchmes-
ser und bei dickeren Materialien einen gréReren Drahtdurchmesser und eine
gréReres Gerat. Uberpriifen Sie die empfohlene Schweilfahigkeit Ihres Ge-
rats. Eine Anleitung finden Sie in der nachstehenden‘ Tabelle fiir die Schweil3-
drahtstérke”.

Ubersicht tiber die SchweilRdrahtdurchmesser

Materialstarke

Empfohlene Schweildrahtdurchmesser

0.8 0.9 1.0 1.2 1.6

0.8mm

0.9mm

1.0mm

1.2mm

1.6mm

2.0mm

2. 5mm

3.0mm

4.0mm

5.0mm

6.0mm

8.0mm

10mm

[4mm

18mm

22mm

Eine Umsetzung von Materialstérken von 5,0 mm und gré3er, Mehr-Lagendurchgénge oder gefaste
Schweifindhte kann abhangig von der Stromstérkenleistung ihres Gerats sein.
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Argon CO, CO,

-

7

/ ‘I‘\
\. / b

Abb. 81: Muster der Eindringtiefe fiir Stahl
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Auswahl des Schuzgases

Der Zweck des Gases im MIG-Prozess besteht darin, den Draht, den Lichtbo-
gen und das geschmolzene Schweil3gut vor der Atmosphare zu schiitzen. Die
meisten Metalle reagieren beim Erhitzen bis zum geschmolzenen Zustand mit
der Luft in der Atmosphare. Ohne den Schutz des Schutzgases wirde die er-
zeugte SchweilRnaht Defekte wie Porositat, Schmelzmangel und Schlac-
keneinschlisse enthalten. Zusatzlich wird ein Teil des Gases ionisiert (elek-
trisch aufgeladen) und unterstitzt den reibungslosen Stromfluss.

Der richtige Gasfluss ist auch sehr wichtig, um die SchweilRzone vor der Atmo-
sphéare zu schitzen. Ein zu geringer Durchfluss fiihrt zu einer unzureichenden
Abdeckung und fiihrt zu Schweilfehlern und instabilen Lichtbogenbedingun-
gen. Ein zu hoher Durchfluss kann dazu fihren, dass Luft in die Gassaule ge-
saugt wird und die Schweif3zone verunreinigt.

Verwenden Sie das richtige Schutzgas. CO, ist gut fir Stahl und bietet gute
Eindringungseigenschaften. Das Schweil3profil ist schmaler und etwas hdher
als das aus Argon-CO,-Mischgas erhaltene Schweil3profil. Argon-CO,-Misch-
gas bietet eine bessere Schweilbarkeit fuir diinne Metalle und einen gréf3eren
Einstellbereich fir die Gerate. Argon 80% CO, 20% ist eine gute
Allround-Mischung, die fur die meisten Anwendungen geeignet ist.
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8.12 Steuerung der Spulenpistole

Schweillbrennerschalter
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Buchse der Fernbedienungsteuerung

Abb. 82: Spulenpistole

Schalter der Spulenabdeckung

Hschweissilsraft

Einstelltaste fiir den Schweil3strom

Motor des
% Spulen-
| schweil}-

st brenners
L
1
max

— T

\@mu@mbmm—x

Fernbedienungsstrom

Buchsenpin Funktion

1 Motor des Spulenschweil3brenners

2 nicht belegt

3 nicht belegt

4 Motor des Spulenschweil3brenners

5 10k Ohm (Maximum) Verbindung auf 10k Ohm Remotesteuerungspotentiometer
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Buchsenpin Funktion

6 Null Ohm (Minimum) Verbindung auf 10k Ohm Remotesteuerungspotentiometer
7 Wischarmverbindung auf 10k Ohm Remotesteuerungspotentiometer

8 nicht belegt

9 nicht belegt

8.13 Standard SchweiBprogramme

SYN Parameter

Programmnummer MATERIAL Draht@ (mm) GAS
P1 Solid Fe 08 COp
P2 Solid Fe 08 80%Ar+20%C0;
P3 Solid Fe 09 CO»
P4 Solid Fe 09 80%Ar+20%C0;
P5 Solid Fe 1.0 80%Ar+20%C0;
Pa Solid Fe 10 COp
P7 Solid Fe 12 COp
P8 Solid Fe 12 80%Ar+20%C0;
P9 Flux.c w Fe 10 COs
P10 Flux.c.w Fe 12 CO,
P11 SS ER316 1.0 98%Ar+2%C0,
P12 SSER316 12 98%Ar+2%C0;
P13 Cu Si3 1.0 Ar100%
P14 Cu Si3 12 Ar100%

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10 73



Montage, Installation und Betrieb %SC"IWEI-SS’{E’F

Dual Pulse Parameter
Programmnummer MATERIAL Draht @ (mm) GAS
Pl AlMg5 09 Ar100%
P2 AlMg5 1.0 Ar100%
P3 AlMg5 12 Ar100%
P4 AlSi5 10 Ar100%
P5 AlS15 12 Ar100%
P6 Al99 5 12 Ar100%
P7 Fe 08 80%Ar+20%C0;
P8 Fe 09 80%Ar+20%C0O;
P9 Fe 10 80%Ar+20%C0,
P10 Fe 12 80%Ar+20%C0O;
P11 55 ER316 10 98%Ar+2%C0,
P12 58 ER316 12 98%Ar+2%C0;
P13 Flux.c.w Fe 17 80%Ar+20%C0,
P14 Flux c.w SS 12 80%Ar+20%C0,
P15 CuSi3 1.0 Ar100%
Pl6 CusSi3 12 Ar100%
P17 CuAl8 12 Ar100%
Display Funktion
PrG PEE GAS
PoG POST GAS
SEt SLOW FEED TIME
bub BURN BACK
SPt SPOT WELD TIME
dPC DELTA PULSE CUREENT
FdP DUAL PULSE FREQUENCY
dut DUAL PULSE DUTY
bAL DUAL PULSE BASE CURRENT ARC LENGTH
SCP START CURRENT PERCENT
SAL STAFRT CURRENT ARC LENGTH
ECP END CURRENT PERCENT
EAL END CURRENT ARC LENGTH
HdC HYDROCOOLING
SPG SPOOL GUN
HSt HOT START
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ACF ARC FORCE
dSL DOWN SLOPE

8.13.1 SchweiBparameter

Prozessreferenz fiir StoRfugenschweien mit CO,-Gas bei kohlenstoffarmen Stahl

Material - | Fugenspalt | Drahtdurch-| SchweiR- | Schwei- | Schweilge- | casfiun-
starke G (MM) | messer strom spannung iZ?tWindig- rate
(MM) (MM) (A) (V) (CM/MIN) | (L/MIN)
0.8 0 0.8 60-70 | 16-16.5 50-60 10
1.0 0 0.8 75-85 | 17-17.5 50-60 10-15
StoBfuge 1.2 0 0.8 80-90 17-18 50-60 10-15
2.0 0-0.5 1.0/1.2 | 110-120 | 19-19.5 45-50 10-15
S:_::;l 3. 0-1.5 12 | 130-150 | 20-23 30-40 10-20
’ 4.5 0-1.5 1.2 150-180 | 21-23 30-35 10-20
6 0 12 270-300 | 27-30 60-70 10-20
6 1.2-1.5 1.2 230-260 | 24-26 40-50 15-20
8 0-1.2 1.2 300-350 | 30-35 30-40 15-20
8 0-0.8 1.6 380-420 | 37-38 40-50 15-20
12 0-1.2 1.6 420-480 | 38-41 50-60 15-20

Prozessreferenz fiir EckstoRschweiBen mit CO, -Gas bei kohlenstoffarmen Stahl

M?terial - | Drahtdurch- | Schweifl3- Schweilt- Schw.eiB.ge- Gasfluk-
starke messer strom spannung SChWIHdlg- rate
(MM) | (MM) (A) ) (CMMIN) | (L/MIN)
1.0 0.8 70-80 17-18 50-60 10-15
12 1.0 85-90 18-19 50-60 10-15
Eckverbindung 1.6 1.0/12 | 100-110 | 18-19.5 50-60 10-15
1.6 1.2 120-130 19-20 40-50 10-20
2.0 1.0/1.2 115-125 19.5-20 50-60 10-15
3.2 1.0/1.2 150-170 21-22 45-50 L3-20
|_ L 3.2 1.2 200-250 24-26 45-60 10-20
45 1.0/1.2 180-200 23-24 40-45 15-20
4.5 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
- 6 1.2 220-250 25-27 35-45 15-20
6 12 270-300 28-31 60-70 15-20
8 i 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
16 1.6 340-350 27-28 35-40 152D
19 1.6 360-370 27-28 30-35 15-20
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Prozessreferenz fiir kohlenstoffarmen Stahl, Edelstahl beim MAG-Puls-SchweiRverfahren

position starke messer strom spannung ig:lwmdlg' stand rate
(MM) (MM) (A) V) (CM/MIN) (MM) (L/MIN)
1.6 1.0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15
2.0 1.0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15

Stol¥fuge — —
32 1.2 150-170 22-25 40-50 14-17 15-17
QF 4.5 1.2 150-180 2426 30-40 14-17 15-17
t 6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 17-22 18-22
8.0 1.6 300-350 39-34 35-45 20-24 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 35-45 20-24 18-22
coverom. | L6 10 | 90-130 | 21-25 40-50 13-16 10-15
dung 2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 13-15
3.2 1.2 160-200 23-26 40-50 13-17 13-15
J:L 4.5 1.2 200-240 2428 45-55 15-20 15-17
_«é 6.0 L2 270-300 28-31 60-70 18-22 18-22
8.0 1.6 280-320 27-31 45-60 18-22 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 40-55 20-24 18-22

76

CRAFT-MIG-Serie | Version 1.10




%chwe"ss"'aﬁ“’ Montage, Installation und Betrieb

Prozessreferenz fiir Puls-MIG-SchweiRverfahren bei Aluminiumlegierungen

Schweils- Material -  |Drahtdurch- | SchweiR- | Schweif- | S_chw.eiB.ge- Diisen- und Gasfluf-

position starke messer strom spannung | Schwindig- Werkstiickab- e
keit stand (mm)
(MM) (MM) (A) V) | (CM/MIN) (L/MIN)

155 1.0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20

2.0 1.0 70-80 17-18 40-50 15 15-20

3.0 1.2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20

4.0 1.2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20

6.0 1.2 150-180 | 20-23 40-50 17-22 18-22

4.0 1.2 160-210 | 22-25 60-90 15-20 19-20

S| 40 1.6 | 170-200 | 20-21 60-90 15-20 19-20

JStoBfuge 6.0 12 200-230 | 24-27 40-50 17-22 20-24

6.0 1.6 200-240 | 21-23 40-50 17-22 20-24

8.0 1.6 240-270 | 24-27 45-55 17-22 20-24

12.0 1.6 270-330 | 27-35 55-60 17-22 20-24

16.0 1.6 330-400 | 27-35 55-60 17-22 20-24

1.5 1.0 60-80 16-18 60-80 13-16 15-20

240 1.0 100-150 | 22-26 35-45 13-16 15-20

Eckverbin- 3 i 100-120 | 19-21 40-60 13-17 15-20

dung 4.0 12 120-150 | 20-22 50-70 15-20 15-20

6.0 ) 150-180 | 20-23 50-70 18-22 18-22

£? 4.0 12 180-210 | 21-24 35-50 18-22 16-18

g 4.0 1.6 180-210 | 18-20 35-45 18-22 18-22

6.0 17 220-250 | 24-25 50-60 18-22 16-24

6.0 1.6 220-240 | 20-24 37-50 18-22 16-24

8.0 1.6 250-300 | 25-26 60-65 18-22 16-24

12.0 1.6 300-400 | 26-28 65-75 18-22 16-24
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9 Pflege und Wartung

78

Tipps und Empfehlungen

Damit das Gerat immer in einem guten Betriebszustand ist,
mussen regelméaBige Pflege- und Wartungsarbeiten durch-
gefiihrt werden.

HINWEIS!

Vor Pflege und Wartung des Craft-MIG Schweigerat mus-
sen die Wartungsanweisungen sorgfalltig durchgelesen wer-
den. Der Umgang mit dem Craft-MIG Schweil3gerat ist nur
Personen gestattet, die mit dem Craft-MIG Schweil3gerat
vertraut sind.

GEFAHR!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei
Wartungsarbeiten an der Maschine nicht einschatzen und
setzen sich und andere der Gefahr schwerer Verletzungen
aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafiir qualifizierten Perso-
nen durchfiihren lassen.

> ©

Prifen Sie nach Wartungs-, Reparatur- und Reinigungsarbeiten, ob alle Ver-
kleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ordnungsgemaf am Craft-MIG
SchweilRgerat montiert sind und sich kein Werkzeug mehr im Inneren oder im
Arbeitsbereich des Craft-MIG Schweif3gerats befindet.
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Pflege und Wartung

Téaglich

Uberpriifen Sie, ob die Bedienele-
mente wie etwa der Handdrehknopf
und die Schalter an der Front und auf
der Riickseite des Gerats sich kor-
rekt betatigen lassen und richtig sit-
zen.

Wenn der Drehknopf oder die Schal-
ter nicht korrekt sitzen, korrigieren
Sie das bitte.

Wenn der Drehknopf und der Schal-
ter sich nicht in ihrer Lage korrigieren
lassen, ersetzen Sie diese bitte.

Achten Sie nach dem Einschalten
des Stroms darauf ob das ARC-
Schweiligerat vibriert, Pfeifgerau-
sche von sich gibt, oder eigenartige
Gerliche absondert.

Wenn eines der zuvor genannten
Probleme vorliegt, versuchen Sie die
Ursache zu finden und diese zu be-
seitigen.

Wenn Sie dies nicht durchflihren
kénnen, kontaktieren Sie den Ser-
vice.

Uberpriifen Sie ob die Anzeige des
LED-Displays vollstandig intakt ist.

Ersetzen Sie es wenn nétig oder er-
setzen Sie dessen Leiterplatte.

Uberpriifen Sie ob der min/max Wert
der LED-Anzeige Ubereinstimmt mit
dem eingestellten Wert.

Sollte es zu Abweichungen kommen,
die einen Effekt auf die normale
Lichtbogenstarke hat, stellen Sie die-
sen Wert bitte nach.

Uberpriifen Sie ob der Liifter beschéa-
digt ist oder sich nicht normal dreht.

Wenn der Lifter beschadigt ist, tau-
schen Sie lhn sofort aus.

Wenn der Lifter nach dem ARC-
Schweiliprozess nicht rotiert ist das
Gerat Uberhitzt. Schauen Sie nach
ob dort etwas das Rotorblatt bloc-
kiert. Wenn es blockiert ist, beseiti-
gen Sie die Ursache.

Wenn der Lifter nicht rotiert nach-
dem die obigen Probleme beseitigt
wurden, stupsen Sie den Lifter in
Rotationsrichtung an.

Wenn der Lifter sich normal dreht,

sollte die Startkapazitat ersetzt wer-
den. Wenn nicht, tauschen Sie den

Lifter aus.

Uberpriifen Sie, ob der Schnellver-
binder lose ist oder Uberhitzt.

Wenn die ARC Schweilmaschine die
zuvor angegebene Probleme aufweist,
sollten die Schnellverbinder befestigt
oder ausgewechselt werden.

Uberpriifen Sie ob das Stromausga-
bekabel beschadigt ist.

Wenn es beschadigt ist, sollte es
isoliert oder ausgewechselt werden.
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Monatliche Priifung

Sauberkeitszustand

Uberpriifen Sie die Schrauben und
Bolzen im Schweil’gerat auf festem
Sitz.

Benutzen Sie die trockene kompri-
mierte Luft um das Innenleben des
ARC-Schweiligerats zu reinigen.

Vor allem zum Entfernen des Staubs
auf dem Kiihler, dem Hauptspan-
nungstransformer, dem induktiven
Widerstand, dem IGBT Modul, der
Schnellladediode und dem PCB, etc..
Wenn die Schrauben und Bolzen
lose sind, ziehen Sie diese fest.
Wenn etwas verrostet ist, entfernen
Sie den Rost um sicherzustellen,
dass alles korrekt funktioniert.

Vierteljahrliche Priifung

Uberpriifen Sie ob der aktuelle Strom
Ubereinstimmt mit dem im Display
angezeigtem Wert.

Wenn die Werte nicht ibereinstim-
men, sollte das Schweil3gerat einge-
stellt werden. Der aktuelle Stromwert
kann gemessen werden mit dem ein-
gestelltem Amperemeter.

Jahrliche Priufung

Messen Sie die Isolierungsimpedanz
entlang des Hauptstromkreises, PCB
und Gehause.

Wenn Sie unter 1MQ ist, ist die Isola-
tion beschadigt und muss gewech-
selt oder verstarkt werden.

80
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10 Fehlerbehebung

MIG-SchweiBen Fehlerbehebung:

Fehlerbehebung

- Die ARC SchweilRgerate werden vor dem Verschicken aus der Fabrik
auf fehlerfreie Funktion getestet. Es diirfen keine unautorisierten Ande-
rungen an dem Gerat gemacht werden.

- Die Wartung, Pflege und Instandhaltung muss sorgféltig und gewissen-
haft durchgefiihrt werden. Wenn irgendein Draht lose wird oder falsch
positioniert wird, stellt dies eine mdgliche Gefahr fir den Benutzer dar.

- Nur ein von SCHWEISSKRAFT autorisiertes Fachpersonal darf die Ma-
schine warten und instandsetzen!

- Schalten Sie das Gerat immer ab, wenn Sie Zubehor anschliellen.

Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE

Nr.

Storung

Ursache

Behebung

1

UberméRige Spritzer.

Die Drahtvorschubgeschwin-
digkeit ist zu hoch eingestellt.

Wahlen Sie eine langsamere Drahtvorschubge-
schwindigkeit aus.

Spannung zu hoch.

Wabhlen Sie eine geringere Spannungseinstel-
lung aus.

Falsche Polaritat eingestellt.

Wahlen Sie die richtige Polaritat fiir den verwen-
deten Draht aus.

Uberstand zu grofR.

Flhren Sie den Schweilbrenner naher an das
Werkstiick heran.

Verunreinigtes Grundmate-
rial.

Entfernen Sie die Verunreinigungen wie Farbe,
Schmierfett, Ol und Dreck vom Grundmaterial.

Verunreinigter MIG-Draht.

Verwenden Sie einen sauberen, trockenen und
rostfreien Draht. Schmieren Sie den Draht nicht
mit Ol, Schmierfett etc.

Ungeeigneter Gasfluss oder
zu hoher Gasfluss.

Uberpriifen Sie ob das Schutzgas angeschlos-
sen ist. Uberpriifen Sie, dass die Schlduche, das
Gasventil und der SchweilRbrenner nicht blockiert
sind.

Setzen Sie den Gasfluss zwischen 6 bis 12 I/min.
Uberpriifen Sie die Schlauche und Kupplungen
auf Lécher und Leckagen. Schitzen Sie die
Schweil’zone vor Wind und Verwirbelungen.
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE

Nr. | Storung Ursache Behebung
2 Porésitéat - kleine Hohl- Falsches Gas. Sorgen Sie dafur dass das richtige Gas verwen-
raume oder Lécher resul- det wird.
tierend von Gaseinschlls- ) - - , ,
. . Ungeeigneter Gasfluss oder | Uberprifen Sie, dass das Gas angeschlossen ist.
sen im Schweillmetal. . - - . . .
zu viel Gas. Uberprifen Sie den korrekten Sitz der Schlauche
und dass das Gasventil und der SchweilRbrenner
nicht blockiert sind. Stellen Sie den Gasdurch-
fluss zwischen 10 bis 15 I/min ein.
Prifen Sie die Schlduche und Kupplungen auf
Loécher und Leakagen. Schitzen Sie den
Schweilibereich gegen Wind und Luftziige.
Feuchtes Grundmaterial. Entfernen Sie jegliche Feuchte vom Grundmate-
rial bevor Sie mit dem Schweif3en beginnen.
Verunreinigtes Grundmaterial. | Entfernen Sie die Verunreinigungen wie Farbe,
Schmierfett, Ol und Dreck vom Grundmaterial.
Verunreinigter MIG-Draht. Entfernen Sie alles Schmierfett, Ol und Dreck so-
wie Spane vom Grundmaterial. Verwenden Sie
sauberen, trockenen und rostfreien Draht.
Gasdise verstopft oder aus- | Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdiise.
geleiert.
Fehlender oder beschéadig- Ersetzen Sie den Gasdiffusor.
ter Gasdiffusor.
MIG-Schweil3brenner: euro- Ersetzen Sie den O-Ring.
spezifischer O-Ring fehlt
oder ist beschadigt.
3 Der Draht drickt sich aus Der Schweifbrenner wird zu | Fihren Sie den SchweilRbrenner ndher am Werk-
wahrend dem Schweilen. | weit entfernt gehalten. stlick und achten Sie darauf, dass der Abstand
zwischen 5 und 10 mm betragt.
Schweiflspannung ist zu Erhohen Sie die Spannung.
niedrig gesetzt.
Drahtvorschubgeschwindig- Reduzieren Sie die Drahtvorschubgeschwindig-
keit ist zu hoch. keit.
4 Bindefehler - Fehler im Verunreinigtes Grundmaterial. | Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-

Schweilimetal bei der Ver-
schmelzung mit dem
Grundmaterial oder einem
voranschreitenden
Schweifdtropfen.

tel, Ol, und Schmutz, einschlieRlich Walzzunder
vom Basismaterial.

Unzureichende Hitzeeinfuhr.

Wahlen Sie einen héheren Spannungsbereich
und/oder stellen Sie eine geeignete Drahtvor-
schubgeschwindigkeit ein.

Unzureichende Schweil}-
technik.

Halten Sie den Lichtbogen an der Vorderkante
des Schweil’bades. Der Arbeitswinkel des
Schweilibrenners sollte zwischen 5 und 15 ° lie-
gen. Richten Sie den Lichtbogen auf die
Schweilinaht. Passen Sie den Arbeitswinkel an
oder erweitern Sie die Nut, um wahrend des
Schweiliens Zugang zum Boden zu erhalten.
Halten Sie den Lichtbogen bei Verwendung der
Webtechnik vorubergehend an den Seitenwén-
den.
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE

von Schweil’gut und
Grundwerkstoff.

Nr. | Storung Ursache Behebung
5 Uberméssige Ein- UbermaRige Hitzeeingabe. Wabhlen Sie einen geringeren Spannungsbereich
dringtiefe - Durchbrandt. aus und/oder stellen Sie eine geeignete Draht-
vorschubgeschwindigkeit ein.
6 Keine Durchdringung - Schlecht vorbereitete Material zu dick. Die Vorbereitung und Konstruk-
Flaches Verschmelzen Schweif3naht. tion der Verbindung muss den Zugang zum Bo-

den der Nut erméglichen, wahrend die korrekte
SchweilRdrahtverlangerung und die Lichtbogenei-
genschaften beibehalten werden. Den Lichtbo-
gen an der Vorderkante des Schweil3bades und
den Winkel des Schweif3brenners bei 5 und 15 °
halten und den Stab zwischen 5 und 10 mm her-
aushalten.

Unzureichende Hitzeeinfuhr.

Wabhlen Sie einen héheren Spannungsbereich
und/oder stellen Sie eine geeignete Drahtvor-
schubgeschwindigkeit ein.

Verunreinigtes Grundmaterial.

Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-
tel, Ol, und Schmutz, einschliellich Walzzunder
vom Basismaterial.

Fehlerbehebung beim Drahtvorschub beim MIG-SchweiBverfahren:

Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE

Nr. | Stoérung Ursache Behebung
1 Kein Falsche Betriebsart ausgewahlt. | Stellen Sie den WIG/MMA/MIG Schalter auf die MIG-
Drahtvorschub. Position ein.
Auswabhlschalter falsch fiir den Stellen Sie sicher, dass der Drahtvorschub- / Spulen-
SchweilRbrenner eingestellt. pistolen-Wahlschalter fiir MIG-Schweif3en und Spu-

lenpistole auf Drahtvorschubposition steht, wenn Sie
die Spulenpistole verwenden.
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE

Nr. | Storung Ursache Behebung

2 Unbestandige Falsche Einstellung der Skala- Stellen Sie sicher, dass Sie die Drahtvorschub- und
oder Werte. Spannungsskala fir das MIG-Schweil3en eingestellt
unterbrechende haben. Die Stromstarkeskala ist fur MMA- und WIG-
Drahtférderung. SchweilRen vorgesehen.

Falsche Polaritat ausgewahit.

Wahlen Sie die richtige Polaritat fir den eingesetzten
Draht aus - siehe Setup-Anleitung fir das Gerat.

Falsche Einstellung der Draht-
vorschubgeschwindigkeit.

Stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit ein.

Falsche Einstellung der Span-
nung.

Stellen Sie die Spannung korrekt ein.

MIG-Schweiltbrennerfiihrung zu
lang.

Drahte mit kleinem Durchmesser und weiche Drahte
wie z.B. aus Aluminium lassen sich schlecht durch
lange Schweillbrennerflihrungen fordern - ersetzen
Sie den Schweiltbrenner durch einen weniger langen
SchweilRbrenner.

MIG-Brennerflihrung geknickt
oder im zu spitzen Winkel gehal-
ten.

Entfernen Sie den Knick, vergrofRern Sie den Winkel
oder Bogen.

Kontaktspitze ist verschlielRen,
falsche GréRe, falscher Type.

Ersetzen Sie die Spitze mit einer in der korrekten
Grofie oder Type.

Laufbuchse abgenutzt oder ver-
stopft (die haufigsten Ursachen
fur schlechte Férderung).

Versuchen Sie, die Laufbuchse zu reinigen, indem Sie
sie voriibergehend mit Druckluft ausblasen. Es wird
empfohlen, die Laufbuchse zu ersetzen.

Falsche Laufbuchsengrofie.

Bauen Sie die korrekte LaufbuchsengrofRe ein.

Verstopftes oder verschlieRe-
nes Einlassflihrungsrohr.

Reinigen oder ersetzen Sie das Einlassflihrungsrohr.

Draht falsch ausgerichtet in der
Antriebsrollenut.

Positionieren Sie den Draht in der Nut der Antriebs-
rolle.

Falsche Antriebsrollengrofie.

Setzen Sie die korrekte Antriebsrollengréfie ein: z.B.
fir einen 0,8 mm Draht die erforderliche 0,8 mm An-
triebsrolle.

Falsche Art der Antriebsrolle
ausgewahilt.

Setzen Sie die korrekte Art der Rolle ein. (z.B. Randel-
walzen fur Fulldrahte).

VerschlielRene Antriebsrollen.

Ersetzen Sie die Antriebsrollen.

Antriebsrollendruck zu hoch.

Der Druck kann die Drahtelektrode abflachen und
dazu fiihren, dass sie sich in der Kontaktspitze fest-
setzt - reduzieren Sie den Druck der Antriebsrolle.

Zu viel Druck auf der Spu-
lendrehscheibe.

Reduzieren Sie den Bremsdruck auf die Spulendreh-
scheibe.

Der Draht kreuzt auf der Spule
oder quillt heraus.

Entfernen Sie die Spule, entwirren Sie den Draht oder
ersetzen Sie den Draht.

Verunreinigter MIG-Draht.

Verwenden Sie sauberen, trockenen und rostfreien
Draht. Schmieren Sie den Draht nicht mit Ol, Schmier-
mittel etc..
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Fehlerbehebung

TIG-SchweiBen Fehlerbehebung bei der Gleichstromanwendung (DC):

Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE

Nr. | Stérung Ursache Behebung

1 Die Wolframelektrode Falsches Gas oder kein Gas. | Verwenden Sie pures Argon. Uberpriifen Sie ob
brennt schnell weg. die Gasflasche mit Gas befilllt, verbunden, auf-

gedreht und das Brennerventil offen ist.
Unzureichender Gasfluss. Uberpriifen Sie, ob das Gas angeschlossen ist.
Uberpriifen Sie, ob Schlauche, Gasventil und
Brenner nicht beeintrachtigt sind.
Brennerkappe nicht richtig Stellen Sie sicher, dass die Brennerkappe so an-
eingesetzt. gebracht ist, dass sich der O-Ring im Brennerkor-
per befindet.
Schweiltbrenner verbunden Schlieen Sie den Brenner an den negativen DC-
mit DC+. Anschluss an.
Falsche Wolframelektrode Uberpriifen und wechseln Sie den Wolframelek-
wird verwendet. trodentyp, wenn ndtig.
Wolframelektrode wurde oxi- | Behalten Sie den Schutzgasfluss 10-15 Sekun-
diert nachdem die Schwei- den nach dem Lichtbogenstopp bei. 1 Sekunde
Rung zu Ende ist. fur jeweils 10 Ampere Schweil3strom.
2 Verunreinigte Wolfra- Die Wolframelektrode hat Halten Sie die Wolframelektrode fern vom Kon-
melektrode. das Schweil3bad berthrt. takt mit dem Schmelzbad. Halten Sie den

Schweillbrenner so, dass die Wolframelektrode 2
bis 5 mm weit weg ist vom Werksttick.

Der Zusatzdraht hat die Elek- | Vermeiden Sie Kontakt zwischen dem Zusatz-

trode berihrt. draht und der Wolframelektrode wahrend dem
Schweillprozess. Flihren Sie den Zusatzdraht in
den Vorsprung des Schmelzbades vor der Elek-
trode.

3 Porositat- schlechtes Falsches Gas / geringer Verwenden Sie pures Argon. Das Schutzgas ist
Schweifl3nahtbild und Gasfluss / Gasleck. angeschlossen, Uberpriifen Sie dass die Schlau-
Farbe. che, das Gasventil und der SchweilRbrenner nicht

eingeschrankt sind.
Setzen Sie den Gasfluss zwischen 6 bis 12 I/min.
Uberpriifen Sie die Schlduche und Kupplungen
auf Locher und Leckagen.

Verunreinigtes Grundmaterial. | Entfernen Sie die Verunreinigungen und das Ma-
terial wie Farbe, Schmierfett, Ol und Dreck vom
Grundmaterial.

Verunreinigter Zusatzdraht. Entfernen Sie alles Schmierfett, Ol und Dreck
vom Grundmaterial.

Falscher Zusatzdraht. Uberpriifen Sie den verwendeten Zusatzdraht und
wechseln Sie ihn wenn nétig.

4 Gelbe Riickstande / Falsches Gas. Verwenden Sie pures Argon.

Rauch an der Aluminium-
dise und Verfarbung an
der Wolframelektrode.

Unzureichender Gasfluss.

Setzen Sie den Gasfluss auf einen Wert zwi-
schen 10 bis 15 |/min Durchflussrate.

Aluminiumgasduse ist zu
klein.

Erhohen Sie den Durchmesser der Aluminium-
gasdise.
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE

Nr. | Storung

Ursache

Behebung

5 Instabiler Lichtbogen.

wahrend dem Schweillen.

Schweillbrenner verbunden
mit DC+.

Verbinden Sie den SchweilRbrenner mit der ne-
gativen DC - Ausgangsklemme.

Verunreinigtes Grundmaterial.

Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-
tel, Ol, und Schmutz, einschliellich Walzzunder
vom Basismaterial.

Die Wolframelektrode ist ver-
unreinigt.

Entfernen Sie 10 mm von der verunreinigten
Wolframelektrode. Schleifen Sie diese nach.

Der Lichtbogen ist zu lang.

Halten Sie den Schweilbrenner etwas niedriger in
der Distanz Gber dem Werkstlick von 2 bis 5 mm.

6 Der Lichtbogen wandert

wahrend dem Schweilden.

Zu geringer Gasfluss.

Uberpriifen und setzen Sie den Gasfluss auf eine
Durchflussrate zwischen 10 bis 15 I/min.

Falsche Lichtbogenlange.

Halten Sie den Schweilbrenner etwas niedriger in
der Distanz Gber dem Werkstlick von 2 bis 5 mm.

Falsche Wolframelektrode
Elektrode ist im schlechten
Zustand.

Uberpriifen Sie ob der korrekte Typ von Wolfra-
melektrode verwendet wird.

Entfernen Sie 10 mm des SchweilRendes der Wolfra-
melektrode und scharfen Sie diese wieder.

Unzureichend vorbereitete
Wolframelektrode.

Schleifmarkierungen sollten l1angs an der Wolfra-
melektrode verlaufen, nicht kreisférmig.

Verwenden Sie geeignete Schleifmittel wie etwa
eine Schleifmaschine mit Schleifrad.

Verunreinigtes Basismate-
rial oder Drahtelektrode.

Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-
tel, Ol, und Schmutz, einschliellich Walzzunder
vom Basismaterial.

Entfernen Sie alles Schmiermittel, Ol, oder Ver-
unreinigungen vom Fillmaterial.
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell CRAFT-MIG 201P PULSE

Nr.

Storung

Ursache

Behebung

7

Der Lichtbogen lasst sich
schwer ziinden.

Der Lichtbogen beginnt
nicht zu schweil’en.

Falsche Gerateeinstellung.

Uberpriifen Sie ob die Geréteeinstellung korrekt ist.

Kein Gas, falsche Gas-
flussrate.

Uberpriifen Sie ob das Gas verbunden und das
Gasflaschenventil offen ist.

Uberpriifen Sie ob die Schlauche, das Gasventil
und der Schweifbrenner nicht beeintrachtigt
sind.

Setzen Sie den Gasdurchfluss auf einen Wert
zwischen 10 bis 15 I/min.

Falsche Wolframelektroden-
gréRe oder Art.

Uberpriifen und wechseln Sie die Elektroden-
gréRe oder die Elektrodenart wenn nétig.

Die Wolframelektrode ist ver-
unreinigt.

Entfernen Sie 10 mm der verunreinigten Wolfra-
melektrode und Schleifen Sie die Wolframelek-
trode nach.

Lose Verbindung.

Uberpriifen Sie alle Verbindungen und ziehen
Sie diese fest.

Die Masseklemme ist nicht
verbunden mit dem Ar-
beitstisch.

Verbinden Sie die Masseklemme direkt mit dem
Werkstlck, wenn es maoglich ist.

Fehlerbehebung beim MMA-SchweiRverfahren:

Fehlerbehebungstabelle des Modells CRAFT-MIG 201P PULSE
Nr. | Stérung Ursache Behebung
1 Kein Lichtbogen. Unvollstandiger Schweil- Uberpriifen Sie die Masseleitung.
stromkreis.
Uberpriifen Sie alle Verbindungskabel.
Keine Stromversorgung. Uberpriifen Sie ob das Gerét eingeschaltet ist
und eine Stromversorgung vorliegt.
Falscher Modus ausgewahlt. | Uberpriifen Sie ob der MMA-Wahlschalter ausge-
wahlt ist.
2 Pordositat - kleine Hohl- Die Lichtbogenlange ist zu Kirzen Sie die Lichtbogenlange.
raume oder Locher resul- lang.
tierend von Gaseinschlis- . ) . . .
. . Das Werksttick ist dreckig, Entfernen Sie Verunreinigungen und Materialien
sen im Schweillmetal. o . . . ; . .
verunreinigt oder mit wie Farbe, Schmiermittel, Ol, und Schmutz, ein-
Feuchte benetzt. schlief3lich dem Walzzunder des Basismaterials.
Feuchte auf der Elektode. Benutzen Sie nur trockene Elekroden.
3 UberméRige Spritzer. Stromstéarke zu hoch. Verringern Sie die Stromstarke oder wahlen Sie
eine grolkere Elektrode aus.
Lichtbogen ist zu lang. Kirzen Sie die Lichtbogenlange.
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Fehlerbehebungstabelle des Modells CRAFT-MIG 201P PULSE

Nr. | Stérung Ursache Behebung

4 Schweifl3naht sitzt ganz Unzureichende Hitzezufuhr. Erhdéhen Sie die Stromstarke oder wahlen Sie
oben, zu wenig Vernet- eine grofRere Elektrode.
zung.

g Das Werkstuck ist ver- Entfernen Sie Verunreinigungen und Materialien
schmutzt, verunreinigt oder wie Farbe, Schmiermittel, Ol, und Schmutz ein-
feucht. schliefllich dem Walzzunder des Basismaterials.
Schlechte Schweilitechnik. Wenden Sie die korrekte Schweiltechnik an oder

suchen Sie sich Unterstitzung bei einer Fach-
kraft.

5 Mangelnde Eindringtiefe. Unzureichende Hitzezufuhr. Erhohen Sie die Stromstarke oder wahlen Sie

eine grofRere Elektrode.

Schlechte Schweiltechnik. Wenden Sie die korrekte Schweifltechnik an oder
suchen Sie sich Unterstiitzung bei einer Fach-
kraft.

Schlechte Nahtvorbereitung. | Uberpriifen Sie die Nahtform und stellen Sie si-
cher, dass das Material nicht zu dick ist. Suchen
Sie sich wenn nétig Unterstlitzung bei einer
Fachkraft.

6 Ubermassige Ein- UbermaRige Hitzeeingabe. Reduzieren Sie die Stromstarke oder wahlen Sie
dringtiefe - Durchbrandt. eine kleinere Elektrode.

Falsche Zustellgeschwindig- | Versuchen Sie die Schweiflgeschwindigkeit zu

keit. erhohen.

7 UngleichmaRiges Schwei- | Unruhige Hand, schwan- Verwenden Sie zwei Hande zur Unterstiitzung,
Rerscheinungsbild. kende Hand. wenn es moglich ist.

8 Verzerrung - Bewegung UberméRige Hitzeeinbrin- Reduzieren Sie die Stromstarke oder verwenden
des Basismaterials wah- gung. Sie eine kleinere Elektrode.
rend dem SchweilRen. ) - . ) )

Schlechte Schweiltechnik. Wenden Sie die korrekte Schweifltechnik an oder
suchen Sie Unterstlitzung bei einer Fachkraft.

Schlechte Nahtvorbereitung Uberpriifen Sie die Nahtform und stellen Sie si-

oder falsche Nahtform. cher, dass das Material nicht zu dick ist. Suchen
Sie sich wenn nétig Unterstiitzung bei einer
Fachkraft.

9 Die Elektrode schweil3t mit | Falscher Anschluss der Po- Wechseln Sie die Polaritat, Gberprifen Sie die
unterschiedlichen oder un- | laritat. Angaben des Elektrodenherstellers fiir die kor-
gewohnlichen Lichtbo- rekte Polaritat.
geneigenschaften.
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Allgemeine Fehlerbehebung

Fehlerbehebung

Fehlerbehebungstabelle des Modells CRAFT-MIG 201P PULSE

Nr. | Stérung Ursache Behebung

1 Der Schalter ist geschlos- | Schalter defekt. Wechseln Sie ihn aus.
sen, aber das Stromver- Si ; Sie si
sorgungslicht ist nicht an. icherung defekt. Wechseln Sie sie aus.

Eingangsenergie defekt. Wechseln Sie sie aus.
2 Nach der Uberhitzung des | Liifter defekt. Wechseln Sie ihn aus.
Gerats, arbeitet der Liifter - -
. Kabel ist lose. Schrauben Sie das Kabel fest.
nicht mehr.

3 Bei Betatigung des Kein Gas in der Gasflasche. Andern Sie das.
SchweilRbrennerschalters Leak G hiauch Wechseln Sie ih
wird kein Schutzgas gefr- eakage im Gasschlauch. echseln Sie ihn aus.
dert. Elektromagnetisches Ventil Wechseln Sie es aus.

defekt.
Steuerungsschalter defekt. Reparieren Sie den Schalter.
Regelkreis defekt. Uberpriifen Sie die Leiterplatte.

4 Drahtrolle funkd Motor defekt. Uberpriifen Sie ihn und wechseln Sie ihn aus.
Drahtvor- | tioniert nicht. | Regelkreis defekt. Uberpriifen Sie die Leiterplatte.
schub fun- ) N ) -
tioniert Das Druckrad ist lose oder Driicken Sie es wieder eng an.
nicht der SchweilRdraht rutscht.

I?rahtrolle funk Das Laufrad passt nicht zum | Tauschen Sie das Laufrad aus.

tioniert. Durchmesser des Schweil-
drahts.
Drahtrolle ist defekt. Wechseln Sie sie aus.
Der Draht wird im Forderrohr | Reparieren Sie die Forderrohr oder wechseln Sie
eingeklemmt. es aus.
Die Spitze ist eingeklemmt Beseitigen Sie die Storung. Tauschen Sie wenn
aufgrund von Spritzern. noétig Bestandteile aus.

5 Keine Lichtbogenzun- Das Ausgangskabel ist nicht | Schrauben Sie es fest oder tauschen Sie es aus.
dung und keine Aus- korrekt verbunden oder ist
gangsspannung. lose.

Regelkreis ist defekt. Uberpriifen Sie den Kreislauf.

6 Der SchweilRprozess Maschine geht in den Selbst- | Uberpriifen Sie auf Uberspannung, Uberstrom,
bricht ab und das Alarm- schutz. Uberhitzung, Unterspannung und Uberhitzung.
licht geht an.

7 Der Schweifdstrom lauft Das Potentiometer ist defekt. | Uberpriifen Sie es und tauschen Sie es wenn né-
weg und kann nicht ge- tig aus.
steuert werden. . - N . .

Der Regelkreis ist defekt. Uberpriifen Sie den Kreislauf.

8 Der Kraterstrom kann Die Leiterplatte ist defekt. Uberpriifen Sie sie.
nicht eingestellt werden.

9 Kein Nachstrémgas. Die Leiterplatte ist defekt. Uberpriifen Sie sie.
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10.1 Auflistung der Fehlercodes

Fehlerart | Fehler- Beschreibung Lampenanzeige
code
Thermi- EO1 Uberhitzung (thermisches Relais 1) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
sRcer;:iss EO2 Uberhitzung (thermisches Relais 2) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO3 Uberhitzung (thermisches Relais 3) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO04 Uberhitzung (thermisches Relais 4) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E09 Uberhitzung (Programmablauffehler) | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
Schweil3- E10 Phasenverlust gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
gerat E11 kein Wasser gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E12 kein Gas rotes Licht permanent an
E13 Unterspannung gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E14 Uberspannung gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E15 Uberstrom gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E16 Uberlastung der Drahtfzufiihrung
E17 Uberlastung Drahtvorschubschlitten
E18 Deckel der Drahtzuflihrung gedffnet
E19 Eingangsspannungsfehler
Schalter E20 Tastenfehler auf dem Bedienpanel gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
nachdem die Maschine eingeschalten
wurde.
E21 Anderer Fehler auf dem Bedienpanel, | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
wenn die Maschine angeschalten
wurde.
E22 Schweiltbrennerfehler nachdem die gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
Maschine eingeschalten wurde.
E23 Schweillbrennerfehler wahrend dem gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
normalen Schweilprozess.
Zubehor E30 Schneidbrennerabschaltung rotes Licht blinkt
E31 Wasserkiihlungsabschaltung gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E32 Ladungsschutz-Signal der Batterie
E33 Fehler Ventilator / Luftungsrad
E34 Kurzschluss der Wasserzirkulation
Kommuni- | E40 Verbindungsprobleme zwischen der
kation Drahtzufiihrung und der Stromquelle
E41 Verbindungsfehler
E42 Verbindungsfehler Roboter
E43 Verbindungsfehler WIFI
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11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

Tragen Sie bitte in Ihrem und im Interesse der Umwelt daflir Sorge, dass alle
Bestandteile der Maschine nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen
Wege entsorgt werden.

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht aul3er Betrieb zu nehmen, um ei-
nen spateren Missbrauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen
zu vermeiden.

- Alle umweltgefahrdende Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entfernen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen
und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den daflr vorgesehenen
Entsorgungswegen zu fiihren.

11.2 Entsorgung von Elektrischen Geréten

Beachten Sie bitte, dass elektrische Geréte eine Vielzahl wiederverwertbarer
Materialien sowie umweltschadliche Komponenten enthalten.

Tragen Sie dazu bei, dass diese Bestandteile getrennt und fachgerecht ent-
sorgt werden. Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an ihre kommunale Abfal-
lentsorgung.

Fir die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Ent-
sorgungsbetriebs zuriickzugreifen.

11.3 Entsorgung liber kommunale Sammelstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geraten (Anzu-
wenden in den Landern der Europaischen Union und anderen europdischen
Landern mit einem separaten Sammelsystem fir diese Geréate).

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass
dieses Produkt nicht als normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern
an einer Annahmestelle fir das Recycling von elektrischen und elektronischen
Geraten abgegeben werden muss. Durch lhren Beitrag zum korrekten Entsor-
gen dieses Produkts schitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit |hrer Mit-
menschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung geféhr-
det. Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern.
Weitere Informationen tber das Recycling dieses Produkts erhalten Sie von
Ihrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschaft,
in dem Sie das Produkt gekauft haben.
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12 Ersatzteile

12.1 Ersatzteilbestellung

92

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher

Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile

kénnen Gefahren fur den Bediener entstehen sowie

Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

- Es sind ausschlieRlich Originalersatzteile des Herstellers
oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu verwenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

HINWEIS!

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die
Herstellergarantie.

Die Ersatzteile kdnnen lber den Vertragshandler bezogen werden.
Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Geréatetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

- gewiinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kénnen nicht berlick-
sichtigt werden. Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand
nach Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Gerétetyp, Artikelnummer und
Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches am Geréat angebracht ist.

Beispiel
Es muss die Frontabdeckung fir das Gerat CRAFT-MIG 201P PULSE bestellt

werden. Die Frontabdeckung ist in der Ersatzteilzeichnung 1 mit der Positions-
nummer 8 angegeben.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (1) mit ge-
kennzeichnetem Bauteil (Frontabdeckung) und markierter Positionsnummer
(8) an den Vertragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken und die
folgenden Angaben mitteilen:

Geratetyp: CRAFT-MIG 201P PULSE
Artikelnummer: 1072201
Zeichnungsnummer: 1

Positionsnummer: 8

Die Artikelnummer lhres Gerates:

Maschinenbezeichnung Artikelnummer:
CRAFT-MIG 201P PULSE 1072201
CRAFT-MIG 253 PULSE 1072253
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12.2 Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren.

Ersatzteilzeichnung 1: CRAFT-MIG 201P PULSE

Abb. 83: Ersatzteilzeichnung 1: CRAFT-MIG 201P PULSE
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Ersatzteilzeichnung 2: CRAFT-MIG 253 PULSE

Hschweissilsraft

I
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Abb. 84: Ersatzteilzeichnung 2: CRAFT-MIG 253 PULSE
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12.3 Elektro-Schaltplan
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Abb. 85: Schaltplan fiir das Gerat CRAFT-MIG 201P PULSE und CRAFT-MIG 253 PULSE
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13 EU-Konformitatserklarung

Fir folgend bezeichnete Erzeugnisse

Hersteller/Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Strale 26
D-96103 Hallstadt

Produktgruppe: Schweisskraft® Schweitechnik

Maschinentyp: CRAFT- MIG Schweil3gerat

Bezeichnung der Maschine *: [] CRAFT-MIG 201P PULSE Artikelnummer *: [] 1072201
[] CRAFT-MIG 253 PULSE [] 1072253

Seriennummer *:

Baujahr *: 20
* fullen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

wird hiermit bestéatigt, dass sie den wesentlichen Schutzanforderungen entsprechen, die in der Richtlinie 2014/30/EU
(EMV-Richtlinie) des Rates zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedsstaaten Uber die elektromagnetische
Vertraglichkeit und in der Richtlinie 2014/35/EU betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb
bestimmter Spannungsgrenzen festgelegt sind. Die Produkte erfiillen die Anforderungen der WEE-Richtlinie 2012/19/
EU.

Die oben genannten Erzeugnisse stimmen mit den Vorschriften dieser Richtlinie Gberein und entsprechen den Sicher-
heitsanforderungen fiir Einrichtungen zum Lichtbogenschweiflen gemaf den folgenden Produkt Normen.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:
DIN EN IEC 60974-1:2018-12 Lichtbogenschweildeinrichtungen - Teil 1: Schweilistromquellen

DIN EN 60974-10:2016-10 Lichtbogenschweif3einrichtungen - Teil 10: Anforderungen an die
elektromagnetische Vertraglichkeit

Gemal EG-Richtlinie 2006/42/EG Artikel 1 fallen o0.g. Erzeugnisse ausschlieRlich in den Anwendungsbereich der Richtli-
nie 2014/35/EU betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen.

Elektromagnetische Vertraglichkeit EMV (DIN EN 60974-10)

Das Gerat ist gemaR der Norm EN 60974-10 in Klasse A gebaut und gepriift. Diese Klasse A Schweil3einrichtung ist
nicht fir den Gebrauch in Wohnbereichen vorgesehen, in denen die Stromversorgung liber ein &ffentliches Niederspan-
nungsversorgungssystem erfolgt.
Dokumentationsverantwortlich: Kilian Stlirmer, Stirmer Maschinen GmbH,

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 29.07.2021

Lk

Kilian Stirmer
Geschéftsflhrer
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14 Notizen
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