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Vorwort

Sehr geehrter Kunde,
vielen Dank fiir den Kauf des Inverter WIG-Schweissgerats.

Hschweisslsraft Produkte bieten ein Hochstmal an Qualitat, technisch optimale Lésungen und iberzeugen
durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis. Stédndige Weiterentwicklungen und Produktinnovationen
gewahren jederzeit einen aktuellen Stand an Technik und Sicherheit.

Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte diese Betriebsanleitung grindlich durch und machen Sie sich mit dem
Inverter WIG-Schweissgerat vertraut. Stellen Sie auch sicher, dass alle Personen, die das Inverter WIG-
Schweissgerat bedienen, immer vorher die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bewahren Sie
diese Betriebsanleitung sorgfaltig im Bereich des Inverter WIG-Schweissgerats auf.

Informationen

Die Betriebsanleitung enthalt Angaben zur sicherheitsgerechten und sachgemaRen Installation, Bedienung und
Wartung des Inverter WIG-Schweissgerats. Die standige Beachtung aller in diesem Handbuch enthaltenen
Hinweise gewahrleistet die Sicherheit von Mensch und Maschine.

Das Handbuch legt den Bestimmungszweck des Inverter WIG-Schweissgerats fest und enthalt alle
erforderlichen Informationen zum wirtschaftlichen Betrieb sowie einer langen Lebensdauer.

Im Abschnitt Wartung sind alle Wartungsarbeiten und Funktionsprifungen beschrieben, die vom Benutzer
regelmaBig durchgefiihrt werden missen.

Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen kénnen gegebenenfalls vom
aktuellen Bauzustand lhres Inverter WIG-Schweissgerats abweichen. Als Hersteller sind wir stdndig um eine
Verbesserung und Erneuerung der Produkte bemuht, deshalb kdnnen Veranderungen vorgenommen werden,
ohne dass diese vorher angekiindigt werden. Die Abbildungen des Inverter WIG-Schweissgerats konnen sich in
einigen Details von den Abbildungen in dieser Anleitung unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die
Bedienbarkeit Ihres Gerats.

Aus den Angaben und Beschreibungen kénnen deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden. Anderungen und
Irrtimer behalten wir uns vor!

Ihre Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur Optimierung unserer Arbeit,
die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder im Falle von Verbesserungsvorschlagen an
unseren Service.

Soliten Sie nach dem Lesen dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder konnen Sie ein Problem
nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung losen, setzen Sie sich bitte mit lhrem Fachhandler in
Verbindung.

Angaben zum Hersteller: Produktidentifikation:

Hschweissksraft - Stirmer Maschinen GmbH Inverter WIG-SchweiRgerat Artikelnummer
Dr.-Robert-Pfleger-Stralle 26;

D-96103 Hallstadt/Bamberg High-Tig digital 310 AC/DC 1084531
Fax (+49)0951 - 96555-55

Mail: info@schweisskraft.de

Internet: www.schweisskraft.de

Originalbetriebsanleitung
nach DIN EN ISO 20607:2019

Ausgabe: 04.03.2024
Version: 1.01
Sprache: DE

Autor: AN
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1 Sicherheit

Konventionen der Darstellung

< gibt zusatzliche Hinweise
-5 fordert Sie zum Handeln auf
O Aufzahlungen

Dieser Teil der Betriebsanleitung

QO erklart Ihnen die Bedeutung und die Verwendung der in dieser Betriebsanleitung verwendeten
Warnhinweise,

O legt die bestimmungsgemale Verwendung des Inverter WIG-Schweissgerats fest,

O weist Sie auf Gefahren hin, die bei Nichtbeachtung dieser Anleitung fiir Sie und andere Personen entstehen
kdnnten,

O informiert Sie daruber, wie Gefahren zu vermeiden sind.

Beachten Sie erganzend zur Betriebsanleitung

O die zutreffenden Gesetze und Verordnungen,
O die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhutung,
O die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder.

Bewahren Sie die Dokumentation stets in der Ndhe des Gerates auf.

1.1 Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

Gefahren-Klassifizierung

Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die untenstehende Tabelle gibt lhnen eine
Ubersicht tiber die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwértern zu der konkreten Gefahr und
den (maoglichen) Folgen.

Piktogramm Signalwort Definition/Folgen

Bei Nichtbeachtung besteht eine unmittelbare Gefahr, die zu einer schweren
GEFAHR! Verletzung oder zum Tode flihrt.

Hoher Risikograd der Gefahrdung.

Bei Nichtbeachtung besteht eine mdgliche Gefahr, die zu einer ernsthaften
WARNUNG! Verletzung oder zum Tode fiihren kann.

Mittlerer Risikograd der Gefahrdung.

Bei Nichtbeachtung oder einer riskanten Verfahrensweise besteht eine
mogliche Gefahr, die zu einer Verletzung von Personen oder einem

VORSICHT! Eigentumsschaden fiihren kann.
Niedriger Risikograd der Geféahrdung.
Situation, die zu Sachschaden fihren und die Funktion des Produkts
' El
ACHTUNG! beeintrachtigen kann.
Anwendungstipps und andere wichtige/nutzliche Informationen und Hinweise.
Information Keine gefahrlichen oder schadenbringenden Folgen fiir Personen oder

Sachen.

Sicherheit
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Piktogramme, die auf konkrete Gefahren hinweisen

VANNI/N A\

Allgemeines
Warnzeichen

Warnung vor

Warnung vor

Warnung vor
Hindernissen am Boden  magnetischem Feld!

Warnung vor Warnung vor heifder Warnung vor
Handverletzungen Oberflache automatischem
Anlauf

Warnung vor
feuergefahrlichen

Piktogramme, die auf Gebote/Verbote hinweisen

kein Zutritt fir Personen mit
Herzschrittmachern oder
implantierten Defibrillatoren!

Augenschutz benutzen!

S e

Stoffen!
Schutzkleidung benutzen! Anleitung beachten! Netzstecker ziehen!
@
Handschutz benutzen! FuRschutz benutzen!

Sicherheit
HIGH-TIG Serie | Version 1.01
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1.2 BestimmungsgemifRe Verwendung

Das Inverter WIG-Schweissgerat darf bestimmungsgemaf nur zum WIG- und Elektroden-Hand-Schweillen
verwendet werden. Das Gerat ist vorgesehen zum Verschweil3en verschiedener metallischer Werkstoffe, wie
z.B. unlegierte und legierte Stahle, Edelstéhle, Kupfer, Titan und Aluminium. Bitte beachten Sie zusétzlich die
speziellen Vorschriften, die fur Ihre Anwendungsbereiche gelten.

Das Inverter WIG-Schweissgerat ist flir den professionellen Einsatz konzipiert und darf daher ausschlief3lich von
qualifiziertem Personal verwendet werden, im Einklang mit dieser Betriebsanleitung.

Teil der bestimmungsgemalfen Verwendung ist, dass Sie

O die Betriebsanleitung beachten,
O die Inspektions- und Wartungsanweisungen einhalten.

1.3 Verninftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

O Verwendung in Bereichen mit Gefahrstoffen, Explosionsrisiko oder Brandgefahr.
O Verwendung zum Erhitzen von Gegenstanden oder Flissigkeiten.

O Verwendung zum Bearbeiten von nichtmetallischen Produkten.

O Verwendung zum Entziinden von Brennstoffen.

WARNUNG!
Diese Klasse A SchweiBeinrichtung ist nicht fiir den Gebrauch in Wohneinrichtungen A
== —=

vorgesehen, in denen die Stromversorgung iiber ein o6ffentliches Niederspannungs-
versorgungssystem erfolgt. Es kann, sowohl durch Ileitungsgebundene als auch
abgestrahlte Storungen, mdglicherweise schwierig sein, in diesen Bereichen elektro-
magnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Wird das Schweildgerat anders als unter ,1.2 BestimmungsgemaRe Verwendung“ angeflhrt eingesetzt, oder
ohne Genehmigung der Firma Stirmer Maschinen GmbH verandert, wird das Schweil3gerat nicht mehr bestim-
mungsgeman eingesetzt.

WARNUNG!
Bei nicht bestimmungsgemaBer Verwendung des Gerates A
O entstehen Gefahren fiir das Personal, y Y

O werden das Gerat und weitere Sachwerte des Betreibers gefahrdet,
O kann die Funktion des Gerates beeintrachtigt sein.
Wir ibernehmen keine Haftung fur Schaden aufgrund einer nicht bestimmungsgemaflen Verwendung.

Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehl-
gebrauch. Um Fehlgebrauch zu vermeiden, muss die Betriebsanleitung vor Erstinbetriebnahme gelesen und
verstanden werden. Das Bedienpersonal muss qualifiziert sein.

ACHTUNG!
Umbauten und Veranderungen des SchweiBgerats sind verboten! Sie gefahrden Menschen
und kénnen zur Beschadigung des SchweiBgerits fiihren.

Der nicht bestimmungsgemiBe Gebrauch des SchweiBgerats sowie die Missachtung der
Sicherheitsvorschriften oder der Bedienungsanleitung schlieBen eine Haftung des
Herstellers fir darauf resultierende Schaden an Personen oder Gegenstianden aus und
bewirken ein Erloschen des Garantieanspruches!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch des Schwei3gerats kann zu geféahrlichen Situationen fuhren.

=» Das Schweillgerat nur in dem Leistungsbereich betreiben, der in den Technischen Daten aufgefiihrt ist.
=» Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder aufler Kraft setzen.

=» Das Schweillgerat nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben.

=» Nur Original-Ersatzteile verwenden.

Sicherheit
HIGH-TIG Serie | Version 1.01
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1.4 Restrisiken

Das Schweildgerat entspricht dem Stand der Technik.
Dennoch bleiben noch Restrisiken bestehen, auch wenn die einschlagigen Sicherheitsbestimmungen einge-
halten werden:

O Augenschaden bei Verwendung von defektem oder ungeeignetem Augenschutz.

O Schadigung der Atemwege beim Einatmen von Dampfen

O Elektrischer Schlag bei defekter Elektroisolation oder durch Feuchtigkeit

O Verbrennungen der oberen Gliedmafien bei Verwendung ungeeigneter Handschuhe

O Beschadigung des Werkstlicks bei nicht ausreichender Qualifikation oder Erfahrung des Anwenders.

Bei Bedienung und Instandhaltung des Schweillgerats durch nicht ausreichend qualifiziertes Personal kénnen
durch falsche Bedienung oder unsachgeméafRe Instandhaltung Gefahren von dem Schweil3gerat ausgehen.

INFORMATION!
Alle Personen, die mit dem Schweil3gerat zu tun haben, miissen

O die erforderliche Qualifikation besitzen,
QO diese Betriebsanleitung genau beachten.

1.5 Qualifikation des Personals

Zielgruppe
Diese Anleitung wendet sich an

O die Betreiber,
O die Bediener,
O das Personal fiir Instandhaltungsarbeiten.

Deshalb beziehen sich die Warnhinweise sowohl auf die Bedienung als auch auf die Instandhaltung des Inverter
WIG-Schweissgerats.

Legen Sie klar und eindeutig fest, wer fir die verschiedenen Tatigkeiten an dem Inverter WIG-Schweissgerat
(Bedienen, Warten und Instandsetzen) zustandig ist.

Unklare Kompetenzen sind ein Sicherheitsrisiko!

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefuhrten Qualifikationen der Personen fur die verschiedenen
Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm Ubertragenen Aufgaben und
moglichen Gefahren bei unsachgemaRem Verhalten unterrichtet. Aufgaben, die Uber die Bedienung im
Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Anleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnis der
einschlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren und
mogliche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fir das Arbeitsumfeld, in dem sie tatig ist, ausgebildet und kennt die relevanten
Normen und Bestimmungen.
Fachpersonal

Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der
einschlagigen Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufihren und mogliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Sicherheit
HIGH-TIG Serie | Version 1.01 7
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Unterwiesene Person

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihr Ubertragenen Aufgaben
und mdglichen Gefahren bei unsachgemafliem Verhalten unterrichtet.

Autorisierte Personen

WARNUNG!
Bei unsachgemaBRem Bedienen und Warten des Inverter WIG-Schweissgerats entstehen
Gefahren fiir Mensch, Maschine und Umwelt.

Nur autorisierte Personen diirfen mit dem Inverter WIG-Schweissgerit arbeiten!

Autorisierte Personen fir die Bedienung und Instandhaltung sind die eingewiesenen und geschulten Fachkrafte
des Betreibers und des Herstellers.

Der Betreiber muss

O das Personal schulen,

O das Personal in regelmaRigen Abstanden (mindestens einmal jahrlich) unterweisen tber

- alle das Inverter WIG-Schweissgerat betreffenden Sicherheitsvorschriften,

- die Bedienung,

- die anerkannten Regeln der Technik,

den Kenntnisstand des Personals prifen,

die Schulungen/Unterweisungen dokumentieren,

die Teilnahme an den Schulungen/Unterweisungen durch Unterschrift bestatigen lassen,
kontrollieren, ob das Personal sicherheitsbewul3t arbeitet und die Betriebsanleitung beachtet.

00O

Der Bediener muss

O eine Ausbildung im Umgang mit dem Inverter WIG-Schweissgerat erhalten haben,
O die Funktion und Wirkungsweise kennen,

QO vor der Inbetriebnahme

- die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben,
- mit allen Sicherheitseinrichtungen und -vorschriften vertraut sein.

1.6  Allgemeine Sicherheitshinweise
O Das Gerat vor der Inbetriebnahme auf dufRerlich erkennbare Schaden und Mangel Uberprifen. A
Mangel und Schaden sofort beheben.

O Nur Originalersatzteile und Originalzubehér verwenden, um mdgliche Gefahren- und Unfallrisiken
zu vermeiden.

O Das Schweildgerat niemals verwenden in Umgebungen,
- die unbekannte Substanzen enthalten.
- mit Explosionsrisiko oder Brandgefahr.
- mit schlechter Beluftung.

O Schweildgerat nicht in feuchtnasser Umgebung, Regen usw. benutzen. Das Gerat vor Nasse schiitzen
(Kurzschlussgefahr!).

O Nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankheiten, Ubermiidung, Drogen, Alkohol oder
Medikamenten arbeiten.

O Das Gerat und sein Arbeitsumfeld stets sauber halten. Fir ausreichende Beleuchtung der Arbeitsumgebung
sorgen.

O Darauf achten, dass der Hauptschalter sich in der Position ,AUS" befindet, wenn das Gerat an das
Stromnetz angeschlossen wird, um ein unbeabsichtigtes Einschalten zu vermeiden.

O Vor dem Einschalten des Geréates die korrekte Position und Fixierung des Werkstucks prifen!

O Das Gerat wahrend des Betriebes und beim Abschalten nicht unbeaufsichtigt lassen. Anschliefiend immer
den Netzstecker ziehen.

O Schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker bevor Sie Betriebsmittel und Verschleil3teile
ersetzen.

O Das Gerat darf nur von Personen genutzt, geriistet und gewartet werden, die darin geschult, eingearbeitet
und damit vertraut sind. Sie missen Uber die Gefahren unterrichtet worden sein.

Sicherheit
HIGH-TIG Serie | Version 1.01
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O Den Netzstecker nicht am Stecker aus der Steckdose ziehen. Das Netzkabel vor Hitze, Ol und
scharfen Kanten schitzen.

O Halten Sie die Lufteintritts- und Austritts6ffnung frei.

O Nie ohne Schutzvorrichtungen arbeiten. Schutzvorrichtungen vor Gebrauch des Gerates sicher befestigen,
Uberprifen und funktionsfahig halten.

O Das Werkstiick zum Bearbeiten mit geeigneten Spannvorrichtungen sichern. Fir eine ausreichende
Auflageflache sorgen.

O Das Schweiligerat nie in seiner Konzeption andern und fiir andere Zwecke benutzen, als fir die vom
Hersteller vorgesehenen Arbeitsgange.

O Das Schweifldgerat nicht Uberlasten! Nur im angegebenen Leistungsbereich arbeiten. Den flr das
Schweilgerat empfohlenen Draht und Gas verwenden!

Elektrische Spannung

O Berihren Sie keine Teile, die unter Spannung stehen.

O Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung, bevor Sie Eingriffe daran vornehmen.

O Isolieren Sie sich vom zu schweilienden Werkstliick und vom Boden; tragen Sie isolierende
Handschuhe und Kleidung.

Arbeiten Sie nicht mit beschadigten oder schlecht angeschlossenen Kabeln oder mit lockeren
Zangenkabeln.

Halten Sie die Arbeitskleidung und den Korper trocken.

Arbeiten sie nicht in feuchten oder nassen Umgebungen.

Lehnen Sie nicht den Kdrper gegen das zu bearbeitende Werksttick.

Benutzen Sie das Gerat nicht, wenn Bauteile oder Schutzvorrichtungen desselben entfernt worden sind.
Achten Sie darauf, dass das Schweillgerat immer sicher steht, so dass es nicht herunterfallen oder umfallen
kann. Verwenden Sie beim Arbeiten in grof3en Hohen eine Fallsicherung.

Schalten Sie das Schweil3gerat immer erst dann an, wenn alle Kabel korrekt angeschlossen sind.
Achten Sie darauf, dass alle Zubehorteile korrekt angeschlossen sind, und achten Sie stets auf einen
korrekten Masseanschluss.

0000 O

(ON®}

Explosionsgefahr

QO Stellen Sie sicher, dass sich keine ziindfahigen Materialien in der Nahe des Arbeitsbereichs { 3_
befinden. ié
Achten Sie auf zindféahige Gasgemische im Arbeitsbereich (LGftung und Absaugung).

Schweillen Sie niemals Behalter, die zindfahige oder brennbare Stoffe enthalten.

Mischen Sie nie das Gas in den Flaschen.

Ersetzen Sie Gasleitungen, die beschadigt erscheinen.

Halten Sie die Druckminderer funktionstauglich.

Schweillen Sie nicht in Umgebungen, die Staub, Gas oder explosive Dampfe aufweisen.

Brandgefahr
Q Stellen Sie sicher, dass sich keine brennbaren, ziindfahige Materialien in der Nahe des &

Arbeitsbereichs befinden.

00000

O Halten Sie geeignete Loschmittel bereit.

O Vermeiden Sie eine Ausbreitung von offenem Feuer aufgrund von Funken, Schlacken und glihendem
Material.

O Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Arbeitsbereiches Brandschutzvorrichtungen befinden.

O Entfernen Sie entziindliche Materialien und Brennstoffe aus dem Arbeitsbereich.

Sicherheit
HIGH-TIG Serie | Version 1.01 9
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Verbrennungen

o)

o

Trager von Herzschrittmachern

o

o

Schitzen Sie ihren Korper durch das Tragen von feuerfester Schutzkleidung (Handschuhe,
Kopfbedeckung, Schuhe und Masken usw.) gegen Verbrennungen und ultraviolette Strahlung. &
Sich bewegende Teile oder thermische Teile konnen ihren Kérper schadigen oder anderen

Leuten Schaden zufiigen.

Halten Sie die Spitze der Elektrode vom eigenen Kérper und dem anderer Personen fern.

Tragen Sie keine Kontaktlinsen. Durch die starke Hitze, die der Lichtbogen abgibt, kénnten sich
Kontaktlinsen mit der Hornhaut verschmelzen.

Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Arbeitsbereichs Erste-Hilfe-Material befindet.

Wechseln Sie das Sichtfenster der Maske aus, wenn es beschadigt oder fur die auszufihrende
Schweilarbeit ungeeignet ist.

Warten Sie ab, bis die bearbeiteten Teile abgekuhlt sind, bevor Sie sie in die Hand nehmen.

Der Lichtbogen wirft Spritzer und Funken. Tragen Sie stets Olfreie Schutzkleidung wie etwa Lederhand-
schuhe, aufschlaglose Hosen und geeignete Schuhe. Decken Sie die Haare mit einer Miitze ab.

Magnetfelder von Starkstromkreisen kénnen die Funktion von Herzschrittmachern
beeinflussen.

Personen, die lebenswichtige elektronische Gerate dieser Art tragen, miissen den Arzt
konsultieren, bevor sie sich in Bereichen aufhalten, in denen solche Schweil3gerate vorhanden
sind.

Strahlung

©)

o)

Schweil3strahlung kann zu Schadigung des Augenlichts sowie zu Verbrennungen fuhren.
Strahlung erzeugt starkes ultraviolettes sowie infrarotes Licht.

Der Lichtbogen erzeugt Strahlungen, die Augen verletzen und Verbrennungen der Haut
verursachen kdnnen; Benutzen Sie entsprechende Schutzvorrichtungen.

Dampfe und Gase

C00O0OO0O0

(ON®}

Beim Schweil3en entstehen gesundheitsgefahrdende Gase:

Vermeiden Sie das Einatmen der Schadstoffe.

Wahrend des Schweillvorgangs den Kopf méglichst weit entfernt halten.

Sorgen Sie fiir ausreichende Belliftung, Absaugung oder falls erforderlich Atemluftzufiihrung.

Die Art der entstehenden Dampfe und Gase wird durch das Grundmaterial, Beschichtung etc. bestimmt.

Besondere Vorsicht ist geboten, wenn der zu schweilRende Werkstoff folgende Elemente enthalt:

- Antimon, Chrom, Quecksilber, Beryllium, Arsen, Cobalt, Nickel, Blei, Silber, Selen, Kupfer, Barium,
Cadmium, Mangan und Vanadium.

Verwenden Sie optimalerweise Schweil3tische mit Absaugung.

Chloridhaltige Reinigungsmittel kdnnen beim Schweilen phosgene Gase bilden (Giftgas). Stellen Sie vor

dem Schweilden sicher, dass sich keine Rickstande auf der Werkstlckoberflache befinden.

Niemals in brand- oder explosionsgefahrdeten Bereichen schweilen.

Lesen und verstehen Sie die Bedienungsanleitungen der Zusatzwerkstoff-Hersteller und lesen Sie

aufmerksam die Sicherheitsdatenblatter.

Elektromagnetische Stérungen

©)

©)

Das Schweildgerat entspricht den Normen zur elektromagnetischen Stérungsemission und
eignet sich fur den Einsatz in industriellen Umgebungen.

Es muss jedoch berlcksichtigt werden, dass die folgenden Stérungen auftreten kénnen, und in
diesen Fallen missen entsprechende MalRnahmen ergriffen werden.

- Datenubertragungssysteme

- Kommunikationen

- Steuerung

- Sicherheitsgerate

- Kalibrierungs- und Messgerate

10
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1.7 EMV MaBnahme

In der Ausnahmesituation kann der angegebene Bereich betroffen sein, obwohl die Norm des (((0)))
Strahlungsgrenzwertes eingehalten wurde (z.B.: Das Gerat, das leicht durch Elektromagnetismus ‘
beeinflusst wird, wird am Installationsort verwendet, oder es gibt Radio oder Fernseher in der Nahe
des Installationsort). Unter diesen Umstanden, sollte der Anwender einige geeignete Vorkehrungen
treffen um Interferenzen zu beseitigen.

In Anlehnung an die inlandischen und internationalen Standards, missen die umgebenden Gerate auf die
elektromagnetische Situation und Antistérungsfahigkeiten Gberpriift werden:

O Sicherung

O Stromleitung, Signallbertragungsleitung und Datenlbertragungskabel
O Datenverarbeitungsausristung und Telekommunikationsausristung
O Inspektions- und Kalibrierungsgerate

Diese effektiven MalRnahmen verhindern EMV-Probleme.

O Stromversorgung:
- Auch wenn die Stromversorgungsquelle die Regelungen einhalt, missen immer zusatzliche Malinahmen
getroffen werden, um die elektromagentischen Felder zu entfernen. (z.B: passenden Leistungsfilter).
O Schweilikabellange:
- Halten Sie die Kabellange so kurz wie moglich.
- Legen Sie die Kabel nebeneinander
- Legen Sie die Kabel weit weg von anderen Kabel
O Agquipotentielle Verbindung
O Erden Sie den Anschluss des Werkstticks:
- wenn notig, benutzen Sie geeignete Kapazitdten um den Boden zu verbinden.
QO Abschirmen, wenn notig:
- Schirmen Sie die umgebenen Gerate ab
- Schirmen Sie das gesamte Schweil3gerat ab

1.8  Sicherheitskennzeichnung am SchweiBgeréat

Hinweis: 4
Beschadigte oder fehlende Sicherheitssymbole am  SchweiBgerat koénnen zu Fehl-
handlungen mit Personen- und Sachschidden fiihren. Die an dem Schweierdt angebrachten
Sicherheitssymbole diirfen nicht entfernt werden. Beschadigte Sicherheitssymbole sind
umgehend zu ersetzen.
Folgendes ist zu beachten:

O Kommt es im Zuge der Lebensdauer des Gerats zum Verblassen oder zu Beschadigungen der
Sicherheitskennzeichnung, sind unverziglich neue Schilder anzubringen.

O Ab dem Zeitpunkt, an dem die Schilder nicht auf den ersten Blick sofort erkenntlich und begreifbar sind, ist
das Schweil3gerat bis zum Anbringen der neuen Schilder auRer Betrieb zu nehmen.

1.9 Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von lhrem Fachhandler oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0.
Fachhandler kdnnen Sicherheitsdatenblatter im Downloadbereich des Partnerportals finden.

Sicherheit
HIGH-TIG Serie | Version 1.01 11
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2 Technische Daten

Bezeichnung Einheit High-Tig digital 310 AC/DC
Lange ca. mm 990
Breite/Tiefe ca. mm 560
Héhe ca. mm 1020
Gewicht (Netto) ca. kg 85
Anschlussspannung Vv 400
Phase(n) Ph 3
Stromart AC
Netzfrequenz Hz 50
Schutzart IP 23
Absicherung (trage) A 16
Positive Netzspannungstoleranz % 15
Negative Netzspannungstoleranz % -25
Leerlaufspannung Vv 72
Einstellbereich A 5-305
Einschaltdauer (ED) bei max. Strom 40°C % 80
Schweilistrom bei 100 % ED A 290
Leistungsaufnahme bei max. Strom kVA 8,5
Leistungsfaktor cos phi 0,99
Wirkungsgrad % 86,4

21  Typenschild

Schweisskraft &ghwelm

Stiirmer Maschinen Gmbk;
Dr. Robert Pfleger Str. 26 Made in Germany
DE-96103 Hallstadt

Phone +48 951965550

HIGH- TIG digital
310 AC/DC S-Nr. 342283

3 QDD |Eceosrs-n

IEC 60974 -2

é 10A / 10,4V - 310A [ 22,4V

N X | so% | 0% | 100%

Uo I | 310A 290A

72V Uz | 22,av 21,8V

m—
7']:] 50A / 22,0V - 270A / 30,8V
[=—""1

o e =| X | B0% | 8O% 100%

Uo o | 2704 260A

72V Uz | so,8v 30,4V
D> [ur 400V [1imax 14,64 [1en 13,08
3~ 50Hz

P1ymin P mex P max
1,2 kW 1.7 kW 0,26 MPa
e | TX25 | /I C €

el Bl e

Abb.2-1:  Typenschild High-Tig digital 310 AC/DC
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3 Transport, Verpackung, Lagerung

3.1 Transport

Uberpriifen Sie das WIG Inverter-Schweissgerat nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden.
Sollten Sie Schaden am Gerat entdecken, melden Sie diese unverziglich dem Transportunternehmen
beziehungsweise dem Handler.

3.2  Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel des Elektrodeninverters sind recyclingfahig und
missen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zugefihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerkleinert zur Altpapiersammlung.
Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe geben Sie an einer

Wertstoffsammelstelle ab oder an das flur Sie zustandige Entsorgungsunternehmen.

3.3  Lagerung

Das WIG Inverter-Schweissgerat muss in geschlossenen, trockenen und gut bellfteten Rdumen aufgestellt
werden. Er darf keiner Feuchtigkeit oder intensiver Sonnenbestrahlung ausgesetzt werden.

Transport, Verpackung, Lagerung
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4

Geratebeschreibung

HIGH-TIG digital 310 AC/DC

5
6
T
3
g
10
1
12
23
o
Mr. Symbol Funktien / Beschreibung
1 Bedienfeld — Sighe "Beschreibung der Bedienung”
2 Bedienfeld Driick- und Dr=hgeber
3 Hauptschalter zum Ein-Ausschalten ger
Schweilstromquelle
£ ' Schutzgas-Anschiuss fiir WIG Schweilbrenner
5 l Zweler Sonulzgas-Anscniuss for s Sehweisbrennern
Formieren (Ogption)
8 v Brenneranschluss; Strombuchse "Minus®
7 + Massekabelanschluss: Strombuchse "Plus”
E [—"] | Fembedienbuchse
g Kihlluft Einlass
10 Einlzss Baflllung Kohlmittel YWasserkihlgerat
11 =) Anschluss Kithimittel Rickisuf (Rof)
1z ar Anschluss Kihimittel Vorlauf (Blau)
12 Eichtfenster Stand Kihimittel Wasserkihlgerdt
14 Schnittstelie fiir Kaltdraht (Opfion)
15 i Schutzgasfiaschen-Anschiuss
16 l Fweiter Schutzgasflaschen-Anschiuss (Option)
17 Schnittstell= CAM (18 Polig)
18 Kihlluft Auslass
109 Kranosen
20 Fahrwagen Advanced (Option, keine Serienausstatiung)
21 Netzanschlusskabel
=z Echnitistelle CAN [Opton) AUsschlielEhch zurm Anschiuss
externe BOE oder andere CAN Gerdte. Micht fiir Ethernet!
23 Schnittsteli= Ethernet (Option)
Z4 USB Buchse
25 Kihlluf: Auslass
Abb.4-1:  Beschreibung High-Tig 310 digital
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41  Lieferumfang

High-Tig 310 digital

42  Zubeh6r optional

High-Tig 310 digital

1060109 Toolbox fur Kompaktgerate

1061144 Luftfiltervorsatz

1492260 Premium-Set 251W UD 8m/35mm?

1492261 Premium-Set 301W UD 8m/50mm?

1492220 Brenner WIG R TIG-251w 19 4m UD HF

1492225 Brenner WIG R TIG-251w 19 8m UD HF

1492260 Brenner WIG R TIG-251w 19 4m DD HF

1492265 Brenner WIG R TIG-251w 19 8m DD HF

1492230 Brenner WIG R TIG-301w 19 4m UD HF

1492235 Brenner WIG R TIG-301w 19 8m UD HF

1492270 Brenner WIG R TIG-301w 19 4m DD HF

1492275 Brenner WIG R TIG-301w 19 8m DD HF

1492580 Brenner WIG RAB R TIG-301w 4m U/D HF

1492581 Brenner WIG RAB R TIG-301w 8m U/D HF

1060270 Nachristsatz Brenner- und Schlauchpakethalter

1060271 Nachrustsatz Luftfiltervorsatz

1060272 Metallfilterzelle M2

1060273 Nachrustsatz Toolbox flir Kompaktgerate

Geratebeschreibung
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5 Aufstellen und Anschluss

5.1  Aufstellungsbedingungen

O Hohe Uber Meeresspiegel: </= 2000 m
O Betriebstemperaturbereich: -10 bis +40 °C
O Relative Luftfeuchtigkeit unter 90% (bei 20 °C)

Das SchweilRgerat wurde fiir den Einsatz in Gberdachten Radumen konzipiert und ist in trockener Umgebung
aufzustellen. Die Umgebungsluft in der das Schweil3gerat verwendet wird sollte eine Temperatur von unter
+40°C und eine geringe Luftfeuchtigkeit aufweisen. Die Umgebungsluft muss frei sein von Staub, Sauren,
Salzen oder Konzentrationen von Eisen- oder Metallpulvern.

Achten Sie auf genigend Freiraum vor dem Schweillgerat, so dass die Bedienelemente problemlos zu
erreichen und einzusehen sind. Stellen Sie das Schweillgerat so auf, dass der Luftein- und austritt nicht
behindert wird (Mindestabstand zur Wand 40 cm). Decken Sie das Schweil3gerat nicht ab. Achten Sie darauf,
dass keine Metallteile, Straub oder sonstige Fremdkdrper in das Schweillgerat eindringen kénnen.

Das Gehduse gewahrleistet den Schutz der elektrischen Komponenten gegen &aulere Einwirkungen sowie
gegen direkte Kontakte. Es weist in Abhangigkeit von den Situationen, in denen sie eingesetzt werden kdénnen,
unterschiedliche Schutzgrade gegen das Eindringen von festen Kérpern und Wasser auf. Der Schutzgrad wird
durch die Buchstaben IP angegeben, gefolgt von zwei Ziffern: Die erste Ziffer gibt den Schutzgrad gegen feste
Kérper und die zweite den Schutzgrad gegen Wasser an.

Die Umgebungsbedingungen miissen der Schutzart IP21S angemessen sein!

Zusatzliches

1. Ziffer Beschreibung 2. Ziffer Feld

Beschreibung Beschreibung

Geschitzt gegen
feste Korper mit Ab-
messungen 12,5 mm

Geschutzt gegen
senkrecht fallendes
Tropfwasser

Gepruft, wenn
bewegliche Teile im
Stillstand sind

HINWEIS:

Stellen Sie das Schweil’gerdt so auf, dass der Lufteintritt und der Luftaustritt nicht behindert |
werden. Nur mit genugender Durchliftung kann die angegebene Einschaltdauer der Leistungsteile
erreicht werden (siehe ,Technische Daten®). Achten Sie darauf, dass keine Schleifspane, Staub
oder andere Metallteile in das Gerat eindringen kénnen.

5.2 Netzanschluss

GEFAHR! Elektrische Spannung

Der Anschluss an das Netz und die Wartungen sind nach VDE vorschriftsmaRig auszufiih-
ren! Defekte oder beschiddigte Teile am Brenner oder am SchweilRgerat sind sofort zu
ersetzen!

Uberpriifen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Typenschild angegebenen Spannung mit der Nennspannung
Ihres Spannungsnetzes.

O Das Schweigerat darf grundsatzlich nur an Steckdosen und Verlangerungsleitungen mit
Schutzkontaktsteckern verwendet werden, die von einem autorisierten Fachmann installiert wurden.

O Die Absicherung der Zuleitungen zu den Netzsteckdosen muss den Vorschriften entsprechen. Es durfen
nach diesen Vorschriften nur dem Leitungsquerschnitt entsprechende Sicherungen bzw. Automaten
verwendet werden.

O Vor dem Einstecken des Netzsteckers ist der EIN / AUS Schalter auf Null zu stellen.

Aufstellen und Anschluss
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Verwendung von Verldngerungskabeln

Bei einigen Anwendungen missen Verlangerungskabel verwendet werden. Zur Gewahrleistung der vollen
Leistung des Schweillgerats muss die folgende Tabelle beachtet werden, in der die Querschnitte der Leiter in
Abhangigkeit von der Lange angegeben werden.

Liange des Verlangerungskabels Mindestquerschnitt des Kabels
10 Meter 2,5 mm?
20 Meter 4.0 mm?
30 Meter 6,0 mm?
HINWEIS:

Bei davon abweichenden Langen muss der Querschnitt proportional angepasst werden.
Der Kabelquerschnitt darf 2,5 mm? nicht unterschreiten.

5.3  Anschluss des SchweiBgerates

SchlieBen Sie das Schweildgerat nur nach den geltenden VDE-Vorschriften am Stromversorgungsnetz an und
beachten Sie dabei auch die Vorschriften der entsprechenden Berufsgenossenschaften.

Beachten Sie beim Anschluss des Schweil3gerats die Angaben Uber die Versorgungsspannung und die
Netzabsicherung. Sicherungsautomaten und Schmelzsicherungen muissen immer flr den angegebenen Strom
ausgelegt sein. Die notwendigen Angaben finden Sie im Kap. 2, ,Technische Daten®.

5.4  Anschluss der SchweiBleitungen

Die Schweisskraft WIG Inverter-Schweissgerate sind mit Schnellanschluss-Steckvorrichtungen fiir den
Anschluss des Massekabels und des WIG-Schweillbrenners ausgestattet. Um optimale Schweiltergebnisse zu
erzielen, achten Sie darauf, dass alle Verbindungen der Schweillleitungen fest angezogen sind und die Isolation
nicht beschadigt ist.

5.5  Anschluss des Brenners (WIG)

Zum WIG-Schweilten schlieRen Sie den Brenner an der dafir vorgesehenen Buchse an. Stecken Sie den
Steuerstecker in die Buchse und arretieren in. Mit der Schnellverschlusskupplung wird die Gasversorgung fiir
den Brenner angeschlossen.

ACHTUNG!
Schalten Sie das Schweillgerat aus und ziehen Sie den Netzstecker bevor Sie Verschleilteile
bzw. Betriebsmittel am Brenner austauschen oder reparieren.

5.6  Anschluss des Elektrodenhalters (MMA)

Zum MMA (Elektrode-Hand-Schwei’en) verwenden Sie dieses Schweillverfahren. SchlielRen Sie
Elektrodenhalter und Massekabel entsprechend der gewiinschten Polung an den Buchsen an. Sobald des
Schweillverfahren aktiviert ist, liegt Leerlaufspannung zum Schweif3en an.

ACHTUNG!
Schalten Sie das Schweil3gerat aus und ziehen Sie den Netzstecker bevor Sie Verschleildteile bzw.
Betriebsmittel am Brenner austauschen oder reparieren.

5.7 Anschluss des Massekabels
WARNUNG!

Achten Sie darauf, dass der Schweistrom nicht durch Ketten von Hebezeugen, Kranseile
oder andere elektrisch leitende Teile flieBen kann.

Achten Sie darauf, dass das Massekabel méglichst nahe am SchweiBort mit dem Werkstiick
verbunden wird. Masseverbindungen, die an entfernt liegenden Punkten angebracht werden,

>

Aufstellen und Anschluss
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verringern den Wirkungsgrad und erhdhen die Gefahr von elektrischen Schlagen und
vagabundierenden Strémen.

O Klemmen Sie das Massekabel am Werkstlick an.
O Schalten Sie das Schweil’gerat mit dem EIN-/AUS-Schalter ein

5.8  Anschluss der Schutzgasflasche
ACHTUNG!

Beim Umgang mit Gasflaschen sind die einschldgigen Sicherheitsvorschriften zu beachten.
Insbesondere sind Gasflaschen wegen des gefiahrlich hohen Innendrucks (bis 200 bar)
gegen mechanische Beschadigung, Umfallen und Herabfallen zu sichern, vor Erwarmung
(max. 50 °C), vor langerer Sonneneinstrahlung und strengem Frost zu schiitzen.

HINWEIS:

Eingriffe und Reparaturen an Druckminderern sind wegen der damit verbundenen Gefahrdungen
nicht statthaft. Defekte Druckminderer sind an die Servicewerkstatt einzuschicken.

Nach Abnahme der Schutzkappe, Flaschenventil in vom Koérper abgewandter Richtung kurzzeitig 6ffnen, um
eventuelle Verunreinigungen zu entfernen. Druckminderer an den Gewindestutzen der Schutzgasflasche
anschrauben. Schlauchverbindung zwischen Druckminderer und Gaszuflhrungsanschluss herstellen. Dazu den
Gasschlauch mit der Uberwurfmutter am Druckminderer anschrauben. Uberpriifen Sie anschlieRend die
Dichtheit der Verbindungen.

6 Inbetriebnahme

ACHTUNG!
Bei allen Verbindungen am Schweil3gerat wie Werkstlickanschlu® und Brenneranschlul® ist auf
guten Kontakt zu achten. Ein mangelhafter Kontakt bewirkt einen hohen Ubergangswiderstand, der

zur Erwarmung und zu schlechten Schweil3eigenschaften fihrt.

=» SchweiBgerit aufstellen

Achten Sie bei der Aufstellung auf ausreichenden Platz fir Eintritt und Austritt der Kihlluft, damit die
angegebene Einschaltdauer erreicht werden kann. Achten Sie darauf, dass keine Schleifspane, Staub oder
andere Metallteile in das Schweil3gerat eindringen kénnen.

=Y Netzstecker anschlieBen

Netzstecker in die Steckdose stecken. Darauf achten, dass der EIN / AUS Schalter auf Position ,AUS (0)“ steht
um ein unbeabsichtigtes Einschalten zu vermeiden.

=» Schutzgasflasche anschlieBen
Schutzgasflasche mit Flaschendruckminderer anschlieRen und Anschlisse auf Dichtheit prifen.

=¥ SchweiBbrenner anschlieBen
Schweillbrenner am Zentralanschluf® anschliel3en.

=>» Massekabel anschlieRfen

Massekabel anschlielten sowie die Werkstiickklemme am Werkstiick gut leitend, d.h. nicht auf Farbe, Rost u.a.
anklemmen.

18
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Bedienelemente

Funktion

== 100A

Straom 11

ra EEEUTEEN (0%

I § 2A) ~. 204 |
0.15/50 % 0.05 (0.1 095/ 0.0 |Auto

Hauptbildschirm

Bedienung tGber Drehgeber mit Druck-knopf und Tasten
fur die Auswahl-menus in den 4 Ecken des Bildschirms

Quick Choice
/ Hauptmend \

% .. [
Untermeni Zuriick

Funktionstasten (von links nach rechts

QUICK CHOICE-Tasten
3s gedrickt halten:
Aktuelle Einstellungen als Job auf dieser Taste
Speichern

Weniger als 1s driicken:
Gespeicherten Job aufrufen

Anwahl Tasten Eckmenus

Direktmenu Tasten fir die Auswahlmenus in den 4 Bild-
schirmecken; angeordnet um den Drehgeber.

Drehgeber mit Druckknopf

Bewegt den Zeiger (Cursor) auf dem Bildschirm im Uhr-
zeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn.
Erreichte Positionen werden farbig hinterlegt dargestellt
und kénnen durch Druck auf den Knopf des Drehgebers
aktiviert werden.

Abb.7-1:

Hauptbedienelemente

250A =

Strom 1

7
25 %
63 A

5 6 8 9 12
01s40% 0.0s 05s

=

Abb.7-2:  Menlauswahl und Bildschirmfunktionen

13
20 %
50A

15

0.1s 0.0s Auto
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HNr. Symbole Beschreibung ! Funktionen

BF1 Eckmenii Schweillverfahren
WG
E-Hand

Eckmeni Betriebsarten (1 x Dricken)
Micht alle in allen Zimdungsarien vefigbar

BF2

2-Takt
4-Takt
Punkizn
Intensall 2-Takt
Intervall 4-Takt
BF2r2 Eckmeni Zundungsart (2 x Drickan)
HF HF ein {Ziind=n mit Hochfreguenz)
BF LiftArc (Zind=n ohne Hochfreguenz durch Kontakizondung
BF3 Eckmenu Polaritat

- Gleichstrom Minus

2 Gleichstrom Plus

A Wechsalstrom
DAL YWAWE Wechselstrom [ Gleichstrom Minus

Abb.7-3:  Menlauswahl und Bildschirmfunktionen

Hr. Symbole Beschreibung ! Funktionen
EF3 Eckmenu Polaritat
DiC- Glaichstrom Mnus
D+ Gleichstrom Plus
AC Wechselsirom
DUAL WAVE Wechselstrom / Gleichsirom Minus
EF4 Eckmeni Schweilprozess
Pulsen aus
Zeit Pulsen
HYPER PULS
Funktionen Stromkurve
EF5 1 Gazvarstrémzeit 01s.. 10.0s

Abb.7-4:  Menlauswahl und Bildschirmfunktionen

EFG ‘f Ziindenergie 10% ... 100%
SHartstrom 1% ... 200%
o 3A . 500A
EF8 Sfartstromazeit 0,1s ... 10.0=
{2-Takt Imtervall: 2-Taks; Intervall: 4-Takt; Punkien)
BFS Startstrom Slope Zeit  0,1s ... 10.0s
BF10 11 Strom 11 3A .. G00&
BF11 U Spannung zu Stram 1 {Setup-Bildschirm-Spannungsanzeige)
BFi2 Endsirom Slope Zeit 0,15 ... 10.0=
Endsirom 1% ... 200%
- 3A . 500A
BFi4 Endstromzeit 01s ... 100=
Gasnachsiromzeit Aute (Berachneter Wert. keing
BF15 i Anzeige)
0,15 ... 150.0=

Abb.7-5:  Menlauswahl und Bildschirmfunktionen
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Abb.7-6:

Abb.7-7:

SchweiBtechnik

—

P Pulsen 12

Sonderfunktionen

50 9, 18,
";'J' Lot :‘: 01051
uto
0.10 s 18
E 00 =
0Dis =
[pE 025
En or
Ewsitstrom | Brennertaster
BFi& BT2 1% 200%
Intervall Schweikzait
Ll Punkten Schweilzeit 0,015 ... 30.0s
BF1% Intzrvall Pausazeit 0,015 ... 5.0s
BF1% Pulsen Zugang zum Pulsmeni
AC-Stromform Auto
Sinuz
BF20 W Direizck
Rechtack
Sinus (hart)
. AC-Frequenz Aute
M : 30Hz ... 300Hz
BFZZ B AC-Balance -50..+50
BF22 AC DUAL WAVE AC-Z=it  01s... 10,0
BF24 oC DUAL WAVE DC-Zeit  0.15... 10.0=
Menuauswahl und Bildschirmfunktionen
| | Pulsfunktionen
HYPER.PLILS Teit-Pubien
5 FL]
* 21K
16 %
80 A E0 A
bi 8 w b}
15 150A | 160V 01s Asl 150A | 16.0V 0.
175kHz 8 0,30=. 0.30%
A L] n
BF23 H Pulsstram 11 34 .. 004
BF26 [2 Pulsstrom 12 34 ... 5004
BE27 Pulsstrom Mittelwart 34 . 5004
itz m alacher K word :||h|.:::||\.'||!ll L2, f1 and
BF I Spannung zu Pulsstrom Mittelwert
HYPER.PULS Frequenz
L ; 0,10Hz . 17 5kHz
BF30 t Zeit-Pulsen Zeit 11 0015 ... 5.0=
BF31 {2 Zeit-Pulsen Z=it 12 0015 ... 5.0=

Menuauswahl und Bildschirmfunktionen

Yschweissisralt
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Hr. Symbole Beschreibung / Funktionen
BFi2 = Taste Untermeniis
)
£ e
- Hpiac e | Langige
BF33 Funktfion Jobspeicher {Programme)
Schnellspeichertasten
BF34 - 14 Kurzer Tastendruck: Job Laden
BFaT i Lanper Tastendruck: Job Speichem
BF12 { Setup [Einstaliungen)
Y - o
I
b rewdar
FRCEd
LR S ]
| Dy e Uniemeends sind ﬂJl:urti’:-
BF39 Sprache | Language
BF40 Rikcksprungtasten . Home™ und , Back”
BF41 - *) =~ | Fehlermeldung
BF42 Links in der Kennliniendnfoleists
Anzeige Batrieb und Ubertemperatur

Abb.7-8:  Menlauswahl und Bildschirmfunktionen

7.2 Einschalten

Mit dem Hauptschalter wird das Inverter WIG-Schweissgerat in Betrieb genommen. Fir ca. 10 Sekunden zeigt
der Bildschirm das #schweissisaft Firmenlogo und den Geratetyp. Danach schaltet das Display auf den
Hauptbildschirm (Abb. 7-2) um. Eingestellt sind die letzten aktiven SchweilRparameter. Das Gerat ist damit
betriebsbereit.

7.3 Funktionen und Betriebsarten

7.3.1  Eckmenii SchweiBverfahren

Mit dem Eckmeni [BF 1] erfolgt die Auswahl der SchweilRverfahren
- WIG (Wolfram-InertgasschweilRen
- MMA (Lichtbogenhandschweif3en)

Mit Drehen und Dricken am Drehgeber [(Abb. 7-1) erfolgen die Auswahl und die Bestatigung des Verfahrens.
Mit den Tasten [BF40] ,Zuriick‘ oder ,/schweisskm@aft‘ erfolgt der Riicksprung auf den Hauptbildschirm
(Abb. 7-2).
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7.3.2 Eckmenii Betriebsart

Mit dem Taster oben rechts im Tastenfeld erfolgt die Aktivierung des Menis Betriebsarten [BF2] Hier kann die
Auswahl zwischen den Betriebsarten.

- 1. 2-Takt

2. 4-Takt

3. Punkten

- 4. HYPER SPORT#
5. Intervall 2-Takt
6. Intervall 4-Takt

erfolgen.

In Anhangigkeit der Zindungsart sind nicht alle Betriebsarten verfligbar. Folgende Tabelle zeigt die
Abhangigkeiten der Betriebsarten von den Ziindungsarten:

Zundungsart | Hochfrequenz | LiftArc

Betriebsart
2-Takt
4-Takt
Punkten

X
X
X

Intervall 2-Takt
Intervall 4-Takt

*) Bei Ziindungsart Touch-HF sind die Ablaufe an die Ziindungsart angepasst. Details siehe
Beschreibung der Betriebsarten zu Touch-HF.

XX | XXX

#) Nur bei Ultra Ausfiihrung.
Betriebsart 2-Takt mit HF-Ziindung

1. Takt - Brennertaster driicken

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Der Lichtbogen wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit mittels Hochfrequenzziindung gezindet
Der Schweildstrom stellt sich automatisch in der gewahlten Anstiegszeit ausgehend vom eingestellten
Startstrom auf den vorgewahlten Wert fur I1 ein

2. Takt - Brennertaster loslassen

Der Strom verringert sich Uber die eingestellte Endstrom Slopezeit auf den vorgewahlten Endstrom und wird
fur die eingestellte Endstromzeit gehalten

Mit Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen automatisch

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

00O

(ON®}

(ONN®}

Strom [A]
A

N N

SchweiRstrom|

Startstrom | _ 4o ooy

Endstrom

|
1
|
1
4—&‘4—5
Gasvor- Startstrom-  Staristrom- Endstrom-  Endstromzeit ~ Gasnach-
stromzait zeit slopezeit slopezett stromzeft

Abb.7-9:  Betriebsart 2-Takt mit HF-Zindung
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Betriebsart 4-Takt mit HF-Ziindung

1. Takt - Brennertaster driicken

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Nach Ablauf der Gasvorstromzeit wird der Lichtbogen wird mit Hochfrequenz geziindet

Der Schweildstrom flie3t mit dem eingestellten Startstrom-Wert

2. Takt - Brennertaster loslassen

Der Schweildstrom wird vom Startstrom-Wert auf den fir das Schweif3en eingestellten Wert geandert
3. Takt - Brennertaster dricken

Fir die Dauer der Endstromslopezeit wird der Schwei3strom auf den Endstrom eingestellten Wert verringert
4. Takt - Brennertaster loslassen

Lichtbogen erlischt

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

C0O0O0OO0O0OO0O0OOOO

Strom‘[:\] 1. ﬂ 2. 1 3. ﬂ 4.
I\ NN

Schweillstrom

Startstrom

Endstrom

r

t (sj'

o4 [
% L

h

< > +—ri4
Gasvor- Startstrom- Endsfrom- (Gasnach-
stromzeit slopezeit Slopezeit stromzeit

4
-

F
h
v

v

[
b

Abb.7-10: Betriebsart 4-Takt mit HF-Zindung
Betriebsart Punkten mit HF-Ziindung

1. Takt - Brennertaster dricken

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Der Lichtbogen wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit mittels Hochfrequenzziindung gezindet
Der Schweildstrom stellt sich automatisch in der gewahlten Startstromslopezeit ausgehend vom
eingestellten Startstrom auf den vorgewahlten Wert fiir den Schweifstrom ein

Der Schweildstrom flieRt mit dem fur das Schweillen eingestellten Wert

Die Punkten-SchweiRzeit [auft

Nach Ablauf der eingestellten Punkten-Schweil3zeit wird der Strom innerhalb der Endstromslopezeit auf den
Endstrom-Wert eingestellt.

Nach Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

2. Takt - Loslassen des Brennertasters

Durch Loslassen des Brennertasters wahrend der Punktzeit wird der Schweil3prozess sofort beendet und
das Schutzgas nach Ablauf der Gasnachstrémzeit abgeschaltet.

00O

000

00O
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Strom [A] 5
A lh

Schweilistromf =

Staristrom | .

T P

Endstrom

1
]
T
1
[
1
[
1
[
[

e e
i

1)

>

h

.l

bl B
Lt | Lt L

o bl -
% Lt L

F
h A

»

Lah +
Gasvor- Startstrom-  Startstrom- Punkien Schweifzeit Endstrom-  Endsiromzeit Gasnach-
stromzeit zeit slopezeit slopezeit stramzeit

Abb.7-11: Betriebsart Punkten mit HF-Ziindung
Betriebsart HYPER.SPOT# mit HF-Ziindung

1. Takt - Brennertaster driicken

Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet

Der Lichtbogen wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstromzeit mittels Hochfrequenzziindung gezindet
Der Schweildstrom stellt sich sofort auf den vorgewahlten Wert ein

Der Schweilstrom flie3t mit dem fiir das Schweil3en eingestellten Wert

Die HYPER.SPOT-Schweilzeit lauft

Nach Ablauf der HYPER.SPOT-Schweil3zeit erlischt der Lichtbogen

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

2. Takt - Loslassen des Brennertasters

Durch Loslassen des Brennertasters wahrend der HYPER.SPOT Schweil3zeit wird der Schweildprozess
sofort beendet und das Schutzgas nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet.

Strom [A] 1. 2.
b N

HYPER.SPOT|
Schweiltstrom

C0C0OO0O0OCO0O0OO0O0OO0

r

i)

. 4 .
Ll Ll

<
HYPER.SPOT HYPER-_SP(_)T HYPER.SPOT
Gasvorstromzeit Schweilizeit Gasnachstromazeit

Fy
F 3
v

Abb.7-12: Betriebsart HYPER.SPOT# mit HF-Ziindung
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Betriebsart Intervall 2-Takt mit HF-Ziindung

00O

1. Takt - Brennertaster driicken

Magnetventil fiir das Schutzgas wird gedffnet
Der Lichtbogen wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstrémzeit mittels Hochfrequenzziindung geziindet
Der Schweildstrom stellt sich automatisch in der gewahlten Startstromslopezeit ausgehend vom

eingestellten Startstrom auf den vorgewahlten Wert fiir den Schweifstrom ein

000

Endstromwert reduziert

00O

erneut ab
O 2. Takt - Brennertaster loslassen
O Fdur die Dauer der Endstromslopezeit wird der Schweil3strom auf den Absenkstrom eingestellten Wert
verringert
O Nach Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstrémzeit abgeschaltet

Strom [A] l' 1.

Schweifistrom} = =

Startstrom

Endstrom

Abb.7-13:

-= -

e
R ——

——mm g ===

L T

Nach Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen
Die Pausezeit lauft
Nach Ablauf der Pausenzeit wird der Schweil3prozess wieder geziindet und der Schweilprozess lauft

1
I
|
I
|
1
|
T

Der Schweildstrom flieBt mit dem fur das Schweillen eingestellten Wert
Die Intervall-Schweil3zeit |auft
Nach Ablauf der Intervall-Schweil3zeit wird der Schweifl3strom Uber die Endstromslopezeit auf den

ﬂ2.

1
|
I
1
I
1
!
1
|
1
I
1
I
1
|
1
1
-
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Betriebsart Intervall 2-Takt mit HF-Zindung
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Betriebsart Intervall 4-Takt mit HF-Ziindung

QO 1. Takt - Brennertaster driicken
O Magnetventil fir das Schutzgas wird gedffnet
O Der Lichtbogen wird nach Ablauf der eingestellten Gasvorstréomzeit mittels Hochfrequenzziindung geziindet
O Der Schweildstrom stellt sich auf den Startstromwert ein
QO 2. Takt - Brennertaster loslassen
QO Der Schweilistrom wird vom Startstrom-Wert in der Startstromslopezeit auf den flr das Schweil3en
eingestellten Wert geandert
O Die Intervall Schweil3zeit lauft
O Nach Ablauf der Intervall-Schweil3zeit wird der Schweil}strom Uber die Endstromslopezeit auf den
Endstromwert reduziert
O Nach Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen
O Die Intervall-Pausenzeit lauft
O Nach Ablauf der Pausenzeit wird der Schweil3prozess wieder geziindet und der Schweil3prozess lauft
erneut ab
O 3. Takt - Brennertaster driicken
O Der Schweilystrom wird innerhalb der Endstromslopezeit auf den Endstrom-Wert verringert
QO Der Endstrom-Wert wird gehalten
QO 4. Takt - Brennertaster loslassen
O Der Schweiliprozess wird beendet
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet
Stom[A] g 1. 2. 3. 4.
g D\ h NN
1 1 1 1 1 1
Schweilistrom} = 4= = = -: ------ S e G fmmm————-- : :
I I I I I 1 I |
1 1 1 1 1 1 1 1
1 I 1 ] I | ! i
1 1 1 1 1 1 1 1
| i | i I 1 | i
1 1 1 1 1 1 : I
Statstrom | = d- < - Lo . (R : : i :
1 1 i \ | I i
1 1 1 | 1 ! 1
1 1 i | I ! i
1 1 1 1 1 1 1
I I | 1 ! ! I
1 1 1 | 1 1 1
1 1 i \ ' I i
Endstrom B ] == ——— m————— == ————mm = - - - [ R k-
1 1 i 1 1 i i 1 I
1 1 1 1 1 | 1 : 1
| R Loy
te)
+—> +—>id PP —> —> I —> e p4—P +—>r
Gasvor- Startsfrom- Intervall  Endstrom- Endstrom  Intervall Starstrom-Staristrom- Intervall Endstrom- Gasnach-
stramzeit slopezeit Schweifizeit slopezeit  zeit  Pausenzeit zeit  slopezeit Schweifizeit slopezeit strimzeit

Abb.7-14: Betriebsart Intervall 4-Takt mit HF-Zindung
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Betriebsart 2 Takt mit LiftArc Ziindung

1. Takt - Brennertaster driicken

Das Magnetventil fiir das Schutzgas wird geoffnet

Elektrode auf das Werkstlick aufsetzen

Das Leistungsteil wird nach Ablauf der Gasvorstromzeit eingeschaltet
Es flielt ein geringer Strom, welcher die Elektrode nicht beschadigt
Elektrode vom Werkstiick abheben

Der Lichtbogen wird geziindet

Der Schweifl3strom wird nach Ablauf der Startstromzeit vom Startstrom-Wert auf den fiir das Schweiflten
eingestellten Wert innerhalb der Startstromslopezeit geandert.

000000 O0

O 2. Takt - Brennertaster loslassen
O Der SchweilRstrom wird innerhalb der Endstromslopezeit auf den Endstrom eingestellt.
O Nach Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet
Strom [A] 1. 2.
B 2\
1 1 1 1l
| | 1 !
1 1 1 1
1 1 | !
1 1 1 1
1 1 | !
1 1 1 !
1 1 | !
1 1 1 !
1 1 | !
SchweiRstromf= === - Imm——m---- bommmmmmm—mm e -
1 1 I | ;
1 1 1 | |
1 1 I | i
_____ isssmpeasyenslsnsrsonmassme] i i
Startstrom IF ': ] | | i
| | - i |
| | | ' !
Endstrom  }----- L Ot e Bt e p s, Lo S e o TREEEE
I S I : ' ' z
l{er
—> < > > % bd—pid >
Gasvor- Startstrom- Starts1rnr_n- Endstrom- Endstrom- Gasnach-
strmzsit Zeit slopezeit slopezeit zeit  stromzeit

Abb.7-15: Betriebsart 2 Takt mit LiftArc Ziindung
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Betriebsart 4 Takt mit LiftArc Ziindung

O 1. Takt - Brennertaster driicken
O Das Magnetventil fir das Schutzgas wird geéffnet
O Elektrode auf das Werkstiick aufsetzen
O Das Leistungsteil wird nach Ablauf der Gasvorstromzeit eingeschaltet
O Esflielt ein geringer Strom, welcher die Elektrode nicht beschadigt
O Elektrode vom Werkstiick abheben
QO Der Lichtbogen wird geziindet
O Es flielt der Startstrom
O 2. Takt - Brennertaster loslassen
O Der Schweilistrom wird vom Startstrom-Wert innerhalb der Startstromslopezeit auf den flr das Schweilten
eingestellten Wert geandert
O 3. Takt - Brennertaster driicken
O Der Schweillstrom wird innerhalb der Endstromslopezeit auf den Endstrom verringert
O Es flieldt der Endstrom
O 4. Takt - Brennertaster loslassen
QO Der Lichtbogen erlischt
O Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet
Strom [A] 1. 2. 3. 4
SO R [N N N
1 1 1 1 1 1
I | I I 1 |
1 1 1 1 1 1
I I I | 1 |
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Abb.7-16: Betriebsart 4 Takt mit LiftArc Zliindung
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Betriebsart Punkten mit LiftArc Ziindung

1. Takt - Brennertaster driicken

Das Magnetventil fiir das Schutzgas wird geoffnet

Elektrode auf das Werkstlick aufsetzen

Das Leistungsteil wird nach Ablauf der Gasvorstromzeit eingeschaltet

Es flielt ein geringer Strom, welcher die Elektrode nicht beschadigt

Elektrode vom Werkstiick abheben

Der Lichtbogen wird geziindet

Der Schweifdstrom wird nach Ablauf der Startstromzeit vom Startstrom-Wert auf den fiir das Schweif3en
eingestellten Wert innerhalb der Startstromslopezeit geandert.

Nach Ablauf der Punkten Schweifl3zeit wird der Schweifistrom innerhalb der Endstromslopezeit auf den
Endstrom eingestellt.

Nach Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

2. Takt - Brennertaster vorzeitig loslassen

Durch Loslassen des Brennertasters, wahrend der Punkten Schweil3zeit wird der Schweil3prozess sofort
beendet und das Schutzgas nach Ablauf der Gasnachstréomzeit abgeschaltet
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Abb.7-17: Betriebsart Punkten mit LiftArc Zindung
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Betriebsart HYPER.SPOT# mit LiftArc Ziindung

1. Takt - Brennertaster dricken

Das Magnetventil fiir das Schutzgas wird geoffnet

Elektrode auf das Werkstlick aufsetzen

Das Leistungsteil wird nach Ablauf der Gasvorstromzeit eingeschaltet

Es flielt ein geringer Strom, welcher die Elektrode nicht beschadigt
Elektrode vom Werkstiick abheben

Der Lichtbogen wird geziindet

Der Schweifdstrom flief3t.

Nach Ablauf der HYPER.SPOT Schweil3zeit erlischt der Lichtbogen.

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

2. Takt - Brennertaster vorzeitig loslassen

Durch Loslassen des Brennertasters wahrend der Punkten Schweil3zeit wird der Schweillprozess sofort
beendet und das Schutzgas nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet
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Abb.7-18: Betriebsart HYPER.SPOT¥ mit LiftArc Zindung

Funktionsbeschreibung

HIGH-TIG Serie | Version 1.01 31



_ Sschweisslksralit

SchweiBtechnik

Betriebsart HF-Touch 2 Takt mit HF-Ziindung

Die Zundungsart HF-Touch ist
Brennertaster zu betatigen. Das

insbesondere geeignet, um den Lichtbogen zu zinden ohne dabei den
ist insbesondere dort von Vorteil, wo der Lichtbogen an filigranen Bauteilen

sehr exakt positioniert werden muss.

O Freigabe des Prozesses fur HF-Touch

Setup: ,Zinden "HF-Touch" Mode*

Einzeln Zur Freigabe den Brennertaster kurz dricken und
loslassen; Freigabe fir 30s; Freigabe vor jeder
Schweilung; Info in Bedienoberflache beachten

Dauerhaft Zur Freigabe den Brennertaster kurz driicken und
loslassen; Freigabe fir 30s und fir 30s nach Ende der
letzten SchweilBung; Info in Bedienoberflache beachten

Ohne Freigabe ist immer aktiv, insbesondere zum Arbeiten mit

Brennertaster Brennern ohne Brennertaster geeignet

Das Gasventil wird geoffnet

Es fliel3t der Startstrom

Es flie3t der Endstrom

Der Lichtbogen erlischt

C0O0OO0OO0OO0OO0OO0O0OOO0OOO

Freigabe

Schweilistromp =====

Startstrom [T77°7

B L T

Endstrom  }-----

o el o i M e i il s o e o

TR e wy N

Ablauf zum Zinden des Lichtbogens ohne Brennertaster
Elektrode auf Werkstlick aufsetzen und positionieren

Elektrode vom Werkstiick abheben

Ab diesem Zeitpunkt beginnt die Gasvorstromzeit

Nach Ablauf der Gasvorstromzeit wird der Lichtbogen mit HF geziindet

Nach Ablauf der Startstromzeit wird in der Startstromslopezeit der Strom auf den Schweil3strom geandert
1. Takt - Brennertaster dricken

Der Schweifldstrom wird innerhalb der Endstromslopezeit auf den Endstrom verringert

2. Takt - Brennertaster loslassen

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet
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Abb.7-19: Betriebsart HF-Touch 2 Takt mit HF-Zindung
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Betriebsart HF-Touch” Punkten mit HF-Ziindung

Freigabe des Prozesses fir HF-Touch

Setup: ,Zinden "HF-Touch" Mode*

Einzeln Zur Freigabe den Brennertaster kurz driicken und
loslassen; Freigabe fir 30s; Freigabe vor jeder
Schweilung; Info in Bedienoberflache beachten

Dauerhaft Zur Freigabe den Brennertaster kurz dricken und
loslassen; Freigabe fur 30s und fir 30s nach Ende der
letzten Schweillung; Info in Bedienoberflache beachten

Ohne Freigabe ist immer aktiv, insbesondere zum Arbeiten mit
Brennertaster Brennern ohne Brennertaster geeignet

Ablauf der Betriebsart HF-Touch Punkten mit HF-Ziindung:

Ablauf zum Zinden des Lichtbogens ohne Brennertaster

Elektrode auf Werkstlick aufsetzen und positionieren

Das Gasventil wird geoffnet

Elektrode vom Werkstick abheben

Ab diesem Zeitpunkt beginnt die Gasvorstromzeit

Nach Ablauf der Gasvorstromzeit wird der Lichtbogen mit HF geziindet

Es fliet der Startstrom

Nach Ablauf der Startstromzeit wird in der Startstromslopezeit der Strom auf den Schweil3strom geandert
Nach Ablauf der Punken-Schweil3zeit wird der Strom lber die Endstromslopezeit auf den Endstrom-Wert
geandert

Nach Ablauf der Endstromzeit erlischt der Lichtbogen

Das Schutzgas wird nach Ablauf der Gasnachstromzeit abgeschaltet

Brennertaster betatigen

Wird wahrend der Punkten-Schweil3zeit der Brennertaster betétigt, wird der Schweil3prozess sofort beendet
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Abb.7-20: Betriebsart HF-Touch? Punkten mit HF-Zindung
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Betriebsart HF-Touch HYPER.SPOT mit HF-Ziindung

O Freigabe des Prozesses flir HF-Touch

Setup: ,Zinden "HF-Touch" Mode*

Einzeln Zur Freigabe den Brennertaster kurz dricken und
loslassen; Freigabe fur 30s; Freigabe vor jeder
Schweilung; Info in Bedienoberflache beachten

Dauerhaft Zur Freigabe den Brennertaster kurz driicken und
loslassen; Freigabe fir 30s und fir 30s nach Ende der
letzten SchweilBung; Info in Bedienoberflache beachten

Ohne Freigabe ist immer aktiv, insbesondere zum Arbeiten mit
Brennertaster Brennern ohne Brennertaster geeignet

Ablauf der Betriebsart HF-Touch HYPER.SPOT mit HF-Ziindung:

Ablauf zum Zinden des Lichtbogens ohne Brennertaster

Elektrode auf Werkstlick aufsetzen und positionieren

Das Gasventil wird geoffnet

Elektrode vom Werkstiick abheben

Ab diesem Zeitpunkt beginnt die Gasvorstromzeit

Nach Ablauf der HYPER.SPOT Gasvorstromzeit wird der Lichtbogen mit HF geziindet
Es flieRt der HYPER.SPOT Schweil3strom

Nach Ablauf der HYPER.SPOT-Schweil3zeit erlischt der Lichtbogen

Das Schutzgas wird nach Ablauf der HYPER,.SPOT Gasnachstromzeit abgeschaltet
Brennertaster betatigen

Wird wahrend der HYPER.SPOT-Schweilzeit der Brennertaster betatigt, wird der Schweil3prozess sofort
beendet
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Abb.7-21: Betriebsart HF-Touch HYPER.SPOT mit HF-Ziindung
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7.3.3 Eckmenii Polaritat

53 Eckmeni Polaritat

Im Eckmeni Polaritat [BF3] kann bei AC/DC Anlagen die Polaritdt der Elektrode gewahlt werden. Es kann
gewahlt werden zwischen folgenden Einstellungen:

O DC-

O DC+

O AC

O DUAL.WAVE

Die Einstellung erfolgt durch Drehen und Driicken des Drehgebers.
Gleichstrom Minus (DC-)

Beim WIG-Schweilten mit Minuspol ist an der linken Ausgangsbuchse fir den WIG-Brenner der Minuspol
angelegt. Beim WIG-Schweillen mit Gleichstrom wird Gblicherweise mit dieser Einstellung geschweilt.

Beim Elektroden-Schweilen mit Minuspol wird der Elektroden-Halter ebenfalls in die linke Ausgangsbuchse
angeschlossen. Die Elektrode wird mit Minus geschweil3t. Beim Elektroden-Schwei3en wird die Polaritat fur die
Elektrode abhangig vom verwendeten Elektrodentyp gewahlt (Angaben des Elektrodenherstellers beachten).

Gleichstrom Plus (DC+)

Beim WIG-Schweillen mit Pluspol ist an der linken Ausgangsbuchse fiir den WIG-Brenner der Pluspol angelegt.

Beim WIG-Schweiflen mit Gleichstrom-Pluspol erfahrt die Elektrode eine sehr hohe thermische Belastung, die
schon bei kleinen Stromen zum Abschmelzen der Elektrode fiihren kann und Schaden verursachen kann.

Beim Elektroden-Schweiflen mit Pluspol wird der Elektroden-Halter ebenfalls an die linke Ausgangsbuchse
angeschlossen. Bei der Einstellung Gleichstrom Pluspol wird die Elektrode mit Pluspol geschweilt. Beim
Elektroden-Schweilen wird die Polaritat fur die Elektrode abhangig vom verwendeten Elektrodentyp gewahlt
(Angaben des Elektroden-Herstellers beachten).

Wechselstrom (AC)

Beim Wechselstromschwei3en wechselt die Polaritat an den Ausgangsbuchsen standig zwischen positiver und
negativer Polaritat hin und her. Beim WIG-Schweillen wird der Brenner (blicherweise an der linken
Ausgangsbuchse angeschlossen. Die Verwendung von Wechselstrom ermdglicht das Schweillen von
Aluminium und Aluminiumlegierungen.

DUAL.WAVE (DC-/AC)

Das Dual-Wave-Verfahren ist eine Kombination aus Wechselstrom- und Gleichstromschweif3en. Dabei wird
beim Schweilen automatisch von der Prozessorsteuerung abwechselnd fiir 0,2 Sekunden Gleichstrom und
danach fiir 0,3 Sekunden Wechselstrom eingestellt. Die gewahlten Werte fiir den Schweillstrom 11 bzw. 12, die
Frequenz und die Balance werden wie beim reinen Gleichstrom- oder Wechselstromschweilen beriicksichtigt.

Das Dual-Wave-Verfahren ermdglicht eine bessere Beherrschung des SchweilRbades und wird u.a. bei
schwierigen Schweillpositionen, beim Verschweillen von Werkstiicken unterschiedlicher Dicke und bei der
Verarbeitung diinner Bleche bei Aluminium und Aluminiumlegierungen eingesetzt.

P Pulsen
W Auto
f Auto
B 0.0
s 0.3 s
oc 0.2s
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7.3.4 Eckmenii Schweillprozess

Beim Schweillverfahren WIG-Schweillen stehen zusatzlich finf Schweillprozesse zur Verfiigung. Diese
unterscheiden sich grundséatzlich im Materialibergang des Zusatzwerkstoffs, dem Warmeeintrag und der
Lichtbogenlange. Je nach Ausstattung der Schweilanlage und angewahltem Zusatzwerkstoff sind
unterschiedliche Prozesse verfugbar.

Im Eckmenl Schweilprozess [BF4] erfolgt die Auswahl:
Pulsen aus

HYPER.PULS

Zeit-Pulsen

Pulsautomatik

Kalottenbildung

C00O0O0

Zeit-Pulsen

Die Einstellungen bei 11-Pulszeit t1 und 12-Pulszeit t2 bestimmen die Dauer, wie lange die Strdme 11 bzw. 12 bis
zum Umschalten auf den anderen Strom aktiv sein sollen. Beide Pulszeiten kdnnen unabhangig voneinander
eingestellt werden. Die Zeiten und Schweilstromhdhen sollen so abgestimmt werden, dass wahrend der
Hochstromphase der Grundwerkstoff aufgeschmolzen wird und wahrend der Tiefstromphase wieder verfestigt.

Reduzierter Warmeeintrag
Bessere Schmelzbadkontrolle
Fir Steignahte

Fir grol3e Spalte
Dinnblechschweilien

C00OO0O0

HYPER.PULS

Der Verlauf des Schweilistroms beim HYPER.PULS entspricht dem beim Zeit-Pulsen. Allerdings sind die
Zeitrdume, fur die die Strome 1 und 12 jeweils aktiv werden, sehr klein. Daher ist die Bezeichnung mit
Pulsfrequenz sinnvoll und tblich.

O Bessere Schmelzbadkontrolle
O Schmaler Lichtbogen
O Tiefer Einbrand

Pulsautomatik

Um schnell gute Ergebnisse zu erzielen, wahlen Sie die Einstellung Pulsautomatik. Hier sind von den
Anwendungstechnikern vorgegebene Werte fiir Pulszeiten/Frequenzen und Stréme hinterlegt.

O Schnell gute Ergebnisse finden

O Bessere Schmelzbadkontrolle

Kalottenbildung

Zur Vorbereitung des AC-Schweil’ens eine neu angeschliffene Elektrode einmalig mit einem DC+ Impuls
beaufschlagt.

O Vorbereitung der Elektrode zum AC und DUAL.WAVE-Schweilien
O Optimale Kalottenbildung
O An den Elektrodendurchmesser angepasste Funktion

7.3.5 Quick Choice Tasten

Mittels der 4 Quick Choice Tasten [BF34-BF37] lassen sich auf einfache und schnelle Weise Jobs Abspeichern
und Abrufen.

Zum Speichern der aktuellen Einstellungen der gesamten Anlage wird die gewlnschte Taste fur 3s drickt
gehalten. Die Anzeige wechselt in die Job-Ansicht.
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Zum Abrufen der Jobs die entsprechende Quick Choice Taste kurz driicken. Die Anzeige wechselt in die Job-
Ansicht. Jetzt kann mit dem gespeicherten Job gearbeitet werden. Die gespeicherten Jobs, werden im Ordner
Import gespeichert.

Untermenii

Durch Betatigen der Taste ,Unterments® [BF32] gelangt man in eine Auswahlliste (Drop-Down-Liste) fur die
vorhandenen Untermen(s. In dieser Liste kdnnen derzeit verschiedene Menis aufgerufen werden. Diese Menis
kdnnen sich mit Updates verandern. In Abhangigkeit der Ausstattung der Anlage sind einige Einstellungen nicht
vorhanden.

Die Untermenis kénnen auf 3 Arten verlassen werden, durch die Ricksprungtasten [BF40]:

1. Eine Ebene zurtck durch Quittieren einer Einstellung
2. Eine Ebene zurlick durch Betatigen der ,Zurlick® (Back) Taste
3. Komplett zurlick zum Hauptbildschirm mit der Taste

,<Hauptmenu“ (Schweisskraft).

7.3.6 Funktionen Stromkurve

Mit den Schweillparametern kann der Anwender die wichtigsten Parameter fir das Schweillen, wie z.B.:
Gasvorstromzeit, Einschleichen etc. individuell einstellen.

Einige Schweillparameter sind nur aktiv bei der Anwahl bestimmter SchweilRprozesse / Funktionen.
Parameter Einstellungen

Mit dem Drick- und Drehgeber [Abb. 9] erfolgt die Auswahl und Bearbeitung der Schweillparameter gréRtenteils
direkt in der dargestellten Schweil3kurve.

Die Darstellung und die Einstellmdglichkeiten hangen vom Geratetyp, dem vorgewahlten Schweillverfahren und
-Prozess ab.

Der Cursor lasst sich mit oder gegen den Uhrzeigersinn verstellen. Die Hauptanzeige zeigt immer den Wert und
die Funktion der Cursorposition an.

Einstellen der WIG-SchweiBparameter

Ein Parameterfeld wird zum Bearbeiten aktiviert, indem der Cursor durch Drehen am Drehgeber] auf das
einstellbare Wertefeld [Parameterfeld] in der Bildschirmdarstellung gedreht wird. Das ausgewahlte Feld ist
orange hinterlegt. Durch Driicken des Gebers wird das Feld aktiviert und blau hinterlegt.

Ist das Parameterfeld aktiv, wird der eingestellte Wert gro® oben mittig im Bildschirm dargestellt. Zusatzlich
erscheint im Statusfeld Abbildung eine Balkenanzeige, die den eingestellten Wert im zulassigen Wertebereich
darstellt.

Die Schweil3parameter sind nachfolgend in der Reihenfolge der WIG-Parameterkurve detailliert beschrieben. In
Abhangigkeit der aktivierten Funktionen oder Betriebsarten sowie Ausstattung der Schweillanlage werden
weniger Parameter angezeigt und die Stromkurve passt sich individuell dynamisch an.
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7.3.7 Erlauterung der SchweiBparameter
BF 5 Gasvorstromzeit

Die Gasvorstromzeit ist die Zeit, in der nach dem Dricken des Brennertasters zum Starten eines
Schweillvorgangs das Schutzgasventil gedffnet wird, bevor der Lichtbogen gezundet wird. Dadurch erfolgt das
Zunden des Lichtbogens mit Schutzgasmantel, wodurch die Elektrode und das Werkstiick vor dem Ausbrennen
geschutzt werden.

Wenn wahrend der Gasnachstromzeit der SchweiRvorgang erneut gestartet wird, wird die Gasvorstromzeit
automatisch von der Prozessorsteuerung auf O Sekunden eingestellt. Dadurch wird das Wiederziinden
beschleunigt, was u.a. beim Heften zu Zeitersparnissen flhrt.

BF 6 Ziindenergie

Die Zundenergie ist beim Zinden mit Hochfrequenz oder LiftArc stufenlos zwischen 10 und 100% einstellbar.
Abhangig vom gewahlten Wert fir die Zindenergie legt die Prozessorsteuerung bereits eine Vorauswahl fir den
bendtigten Zindprozess fest. Diese Vorauswahl kann nun durch die Einstellung der Ziindenergie an die
gewabhlte Elektrode (Typ und Durchmesser) und die jeweilige Schweilaufgabe in Abhangigkeit von der Polaritat
angepasst werden.

Bei SchweilRarbeiten mit diunnen Materialien und kleinen Elektroden Durch-messern sollte eine geringe
Zundenergie gewahlt werden.

Bei AC-Schweillanlagen wird bei eingestellter Ziindenergie ab 90% eine "Power-Ziindung" vorgenommen,
wodurch das Zianden in raueren Umgebungen erleichtert wird.

BF 7 Startstrom

Der Startstrom ist der Schweil3strom, der sich nach dem Zindprozess als erstes einstellt. Die Einstellung ist
stufenlos zwischen 1% und 200% vom gewahlten Schweil3- bzw. Pulsstrom |1 mdglich. Der Wertebereich ist
begrenzt durch den maximalen Geratestrom. Beispiel: Startstrom 40% und Schweif3strom 11 100 A ergibt einen
Startstrom von 40A.

Die Verstellung des Startstromes erlaubt:

O Eine Reduzierung der Elektrodenbelastung durch einen langsamen Stromanstieg
O Einen ,Suchlichtbogen bei 4-Takt-Schweilten zum Anfahren des Nahtanfangs

O Reduzierung der Warmeeinbringung am Nahtbeginn, bei Kanten oder Warmestaus
O Eine Erhéhung der Warmeeinbringung bei Werten tiber 100%

BF 8 Startstromzeit

Die Startstromzeit ist die Zeit, in der mit Startstrom geschweillt wird. Die Startstromzeit ist nur wirksam bei
Betriebsart 2T, Intervall 2T und Punkten.

BF 9 Startstrom Slope Zeit

Die Stromanstiegszeit ist die Zeit, in der sich der Schweil’strom vom Startstrom ausgehend linear auf den
vorgewahlten Schweil’strom 1 erhéht. Beim 2-Takt-Schweil’en beginnt die Stromanstiegszeit sofort nach dem
Zinden des Lichtbogens. Beim 4-Takt-Schweilen setzt die Anstiegszeit mit dem Loslassen des Brenner-tasters
nach der Startstromphase ein.

BF 10 Schweillstrom I1

Der einstellbare Bereich fiur den Schweilstrom 1 hangt von der eingestellten Betriebsart und vom
Maschinentyp ab.

BF 11 SchweiRspannung U1

Die Schweiflspannung wird nur informativ angezeigt und ist als Richtwert zu betrachten. Die Spannung ist sehr
stark vom Schweiller, vom Schweil’kreis und der Schweilaufgabe abhangig. Nach dem Schweil’en wird als
Hold-Wert die reale Spannung angezeigt.
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BF 12 Endstrom Slope Zeit

Die Endstrom Slope Zeit ist die Zeit, in der der Schweil3strom linear auf den Endstrom absinkt. Die Endstrom
Slope Zeit beginnt beim 2-Takt-Schweilen sofort nach dem Loslassen des Brennertasters 1. Beim 4-Takt-
Schweillen setzt die Absenkzeit wahrend des Schweiflens mit dem Driicken des Brennertasters 1 ein. Das
langsame Absenken des Schweillstromes verhindert das Entstehen von Endkratern und deren Risse. Durch
das Loslassen des Brennertasters im 4-Takt- Betrieb wird die Absenkung sofort beendet.

BF 13 Endstrom

Der Endkraterstrom ist der Schweifdstrom, auf den beim Beenden des Schweillvorgangs abgesenkt wird. Die
Einstellung ist stufenlos zwischen 1% und 200% vom gewahlten Strom [1 mdglich (Bsp.: Endkraterstrom 40%
und Schweifdstrom 11 100 A -> Endkraterstrom 40A). In der Applikation System kann das prozentuale Verhaltnis
auf einen festen Wert eingestellt werden. Die Wahl eines geeigneten Endkraterstromes ermdglicht:

Verhinderung von Kerben und Endkraterrissen am Nahtende durch zu schnelles Abkihlen der Schmelze
Manuelles Pulsen

Schweillen mit reduziertem Strom am Nahtende bei Kanten oder Warmestaus.

BF 14 Endstromzeit

Der Endstrom wird fiir die Endstromzeit in der Betriebsart 2T, Intervall 2T und Punkten gehalten.

C000O0

BF 15 Gasnachstromzeit

Die Gasnachstromzeit ist die Zeit, die nach dem Verléschen des Lichtbogens ablauft, bevor das Schutzgasventil
wieder geschlossen wird. Durch das Nachstromen des Schutzgases wird das Werkstuck und die Wolframnadel
bis zum Erkalten vor dem Zugriff des Luftsauerstoffes geschitzt. Die vorgewahlte Gasnachstromzeit wird jedoch
erst wirksam, wenn zuvor geschweilt wurde. Ein zufélliges Betatigen des Tasters hat nicht den Ablauf der
Gasnachstromzeit zur Folge. Diese Gasmanagementfunktion senkt den Schutzgasverbrauch.

BF 16 Zweitstrom Brennertaster 2

Bei der Zweistromregelung ist es dem Anwender moglich, unter Verwendung eines 2-Tasten-Brenners mit 2
unterschiedlichen, voreingestellten Stromen zu arbeiten. Wahrend des Schweillens kann zwischen den beiden
Werten Strom 11 und Zweitstrom BT2 umgeschaltet werden. Es gibt fiir die Aktivierung des Zweitstrom BT2
mehrere Moglichkeiten. Im Setup Unterpunkt Schweillen kann die gewlinschte Einstellung vorgenommen
werden. Darstellung in % oder Ampere.

O BT1 Tippen (Verhalten wie 4T)

O BT2 Gedrickt (Verhalten wie 2T)

O BT2 Tippen (Verhalten wie 4T)

Beispiele flir Umschaltungen:

O Von Hochstrom auf Tiefstrom oder umgekehrt, z.B. bei Anderung der Schweilposition

O Manuelles Pulsen

QO Starten mit hohem Strom 11 zum Aufwarmen des Werkstiicks, danach Schwei3en mit niedrigerem Strom [2.
QO Starten mit niedrigerem Strom |1 an Werkstlickkanten, danach Schweilten mit hdherem Strom [2.

BF17 Intervall Schweizeit / Punkten Schweifzeit

Das Einstellmeni Punkten Schweil3zeit bzw. Intervall Schwei3zeit wird angezeigt, wenn die Betriebsart Intervall
oder Punkten angewahlt ist.

BF18 Intervall Pausenzeit
Das Einstellmenu Intervall Pausenzeit wird angezeigt, wenn die Betriebsart Intervall angewahilt ist.
BF19 Pulsmenii

Das Pulsmenu kann aufgerufen werden, um detaillierte Einstellungen fiir das Pulsschweilten vorzunehmen.
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BF20 AC-Stromform

Auswahl zwischen den Kurvenformen Sinus, Rechteck, Dreieck und Sinus (hart). In der Einstellung Auto erfolgt
die Einstellung der Kurvenform automatisch.

Q Sinus: gerauschoptimierte Stromform

O Dreieck: Héherer Einbrand als Sinus

O Rechteck: Hochster Einbrand, niedrige Elektrodenbelastung, héchste Lichtbogenstabilitat

QO Sinus (hart): Optimum zwischen Sinus und Rechteck, hohe Lichtbogenstabilitat, angenehmes Gerausch

BF21 AC-Frequenz

Der Wert fur die Frequenz legt fest, wie schnell der Wechsel der Ausgangspolaritat aufeinander erfolgt. Der
Einstellbereich reicht von 30 Hz bis 300 Hz. Beispielsweise erfolgt bei einer Frequenz von 200 Hz der
Polaritdtswechsels an der Ausgangsbuchse von Plus zu Minus und wieder zuriick alle 5ms (=0,005 Sekunden).
Der Schweil3strom wird dabei bei jedem Polaritadtswechsel auf den Wert Null abgesenkt, in Gegenrichtung neu
gezundet und wieder auf den eingestellten Schweillstrom hochgefahren. Die bei diesem prozessorgesteuerten
Vorgang verwendete Sinusform filhrt zu einer erheblichen Gerduschreduzierung und schweifldtechnischen
Vorteilen beim Wechselstromschweiflen. Schweisskraft empfiehlt die Einstellung auf die Frequenzautomatik.
Die Frequenzautomatik passt die AC-Frequenz automatisch an die Stromstédrke an. Bei niedrigen
Schweillstrdmen wird der AC-Lichtbogen fokussiert. Damit wird

eine sichere Wurzelerfassung — z.B. bei diinnen Blechen in Kehlndhten — erzielt. Bei héheren Strémen wird die
Wolframelektrodenbelastung reduziert. Eine hohe Standzeit und eine optimale Wirtschaftlichkeit sind das
Ergebnis. Die Frequenzautomatik bietet insbesondere Vorteile beim Arbeiten mit dem Fuldfernregler.

BF22 AC-Balance

Die Einstellméglichkeit Balance ist nur im Zusammenhang mit dem Wechselstromschweiflen bei WIG mdglich.
Sie reicht von -5 bis +5 und ermdglicht die Beeinflussung der Lichtbogenform sowie den Einbrand und die
Reinigung beim Schweilen von Aluminium in einem sehr grof’en Bereich. In der Mittelstellung (0) ist der
negative und positive Schweillstrom zeitlich gleichmaRig verteilt.

Bei steigenden positiven Werten wird der Anteil des positiven Schweil3stroms vergrof3ert (bis +5,0) und der
negative Anteil verkleinert. Die Reinigung des Schweilbades wird durch den Plusanteil verbessert. Der
Lichtbogen wird breiter und die Warmeeinbringung weniger tief.

Bei steigenden negativen Werten wird der Anteil des negativen Schweillstroms vergréRert (bis -5,0) und der
positive Anteil verkleinert. Dadurch wird der Lichtbogen schlanker und erzeugt einen tieferen Einbrand bei
niedrigerer Elektrodenbelastung. Es empfiehlt sich die Verwendung eines méglichst hohen negativen Wertes bei
noch gentgender Reinigungswirkung. Einstellmend Intervall Pausenzeit wird angezeigt, wenn die Betriebsart
Intervall angewahlt ist.

BF23 DUAL.WAVE AC-Zeit

Wahrend dieser Zeit schweildt das Gerat im oben eingestellten AC-Betrieb mit den eingestellien AC-
Parametern.

Wertebereich von 0,1- 10sec.
BF24 DUAL.WAVE DC-Zeit

Wahrend dieser Zeit schweildt das Gerat im oben eingestellten DC-Betrieb.
Wertebereich von 0,1- 10sec.

BF25 Pulsstrom I1

Im Pulsbetrieb wird dieser Strom als Sollwert fiir die erste Pulsphase bzw. Zeit-Pulsen t1 verwendet.

Wird der Pulsstrom |1 verandert, hat das keinen Einfluss auf den Pulsstrom [2. Jedoch wird der Pulsstrom
Mittelwert entsprechend der mathematischen Beziehung stetig neu berechnet.

BF26 Pulsstrom 12

Im Pulsbetrieb wird dieser Strom als Sollwert fiir die zweite Pulsphase bzw. Zeit-Pulsen t2 verwendet.
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Wird der Pulsstrom 12 verandert, hat das keinen Einfluss auf den Pulsstrom I1. Jedoch wird der Pulsstrom
Mittelwert entsprechend der mathematischen Beziehung stetig neu berechnet.
BF27 Pulsstrom Mittelwert

Der Pulsstrom Mittelwert dient als einfache Verstellung der gesamten Leistung beim Pulsschweil’en. Wird
dieser Wert verandert, werden Pulsstrom |1 und Pulsstrom [2 gleichzeitig verandert. Das passiert in der Art,
dass das prozentuale Verhaltnis von Pulsstrom |1 zu Pulsstrom |2 konstant bleibt.

BF28 Spannung zu Pulsstrom Mittelwert

Die Schweillspannung wird nur informativ angezeigt, bezieht sich auf den Pulsstrom Mittelwert und ist als
Richtwert zu betrachten. Die Spannung ist sehr stark vom Schweiller, vom Schweillkreis und der
SchweilRaufgabe abhangig. Nach dem Schweilten wird als Hold-Wert die reale Spannung angezeigt.

BF29 HYPER.PULS Frequenz

Beim SchweiRen mit HYPER.PULS wird dieser Wert angezeigt. Der Verlauf des Schweil3stroms entspricht dem
konventionellen Pulsen. Allerdings sind die Zeitrdume, fur die die Stréme 11 und 12 jeweils aktiv werden, immer
gleich grof3. Da diese Zeitrdume typischerweise sehr klein sind, ist eine Bezeichnung mit Pulsfrequenz sinnvoll
und Ublich. Einstellbereich 0,1Hz-18kHz

Das Pulsen mit solchen kurzen Zeiten bewirkt einen schlankeren Lichtbogen und einen tieferen Einbrand. Im
Hauptanzeigefeld wird auf Grund des schnellen Wechsels immer der aktuelle Mittelwert angezeigt. D.h. bei
Schweil3strom I1 = 100A und 12 = 50A wird 75A angezeigt.

BF30 Zeit-Pulsen Zeit I1
Der Wert Zeit-Pulsen t1 entspricht der Zeit, in der der Schweiflistrom 11 anliegt.
BF31 Zeit-Pulsen Zeit 12

Der Wert Zeit-Pulsen t1 entspricht der Zeit, in der der Schweil3strom 12 anliegt.

7.3.8 Untermenis

Durch Driicken der Taste [BF32] wird das Untermeni aufgerufen. Hier lassen sich individuelle Einstellungen an
dem Schweillgerat vornehmen. Die Struktur des Meniis gliedert sich wie folgt:

Pelervia
T
| T I 1 I |
. Werks
Jﬂll:ﬂp&m:h&f Satigs matylﬂﬁﬂ' instelsnzen Sprache Gasiest
T T
I I 1 I I 1
Laden I Begrheites Gpeirhem I Gt eifisen | & bdzchirm 1 il
gL Aratige !
] Dirinpe: B Kot 38 anr [
frer A Fartachar s
Lbanenea i
... L o - "
|LesrtasFi P Pe—— [ Mederindad
—| Jobe Lchven
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7.3.9 Jobspeicher

Das Untermeni Jobs ermdéglicht das Laden, Speichern und Léschen von bis zu 500 Jobs. Die Jobs kdnnen
unter einem frei wahlbaren Namen in einem frei wahlbaren Ordner abgespeichert und geladen werden. Einmal
ermittelte Gerateeinstellungen fur wiederkehrende Schweiaufgaben sind rasch abgerufen am SchweilRgerat

wieder eingestellt.

'@ Import
+@ Stahl 0,8
(@ Stahl 1,0

E J2: Stahl1,2--P.Arc--Hefter 2-4mm
E J3: Stahl1,2--P.Arc--Hefter 5-8mm
El J4: Stahl1,2--Puls--Hefter 24mm
El J5: Stahl1,2--Puls--Hefter 5-8mm

El J6: Stahl1,2--Root--Ecknaht 3mm |
‘ |

Abb.7-22: Untermeni Job

Job speichern

o
o

0000 0O

(ON®}

Die gewunschte Maschineneinstellung vornehmen

Durch Betatigen der Taste ,Untermenus® [BF32] gelangt man in eine Auswahlliste (Drop-Down-Liste) fur die
vorhandenen Untermen(s.

Durch Drehen und Dricken des Drehgebers die Ansicht Jobspeicher auswahlen

Durch Drehen und Driicken des Drehgebers einen gewiinschten Ordner auswahlen und Inhalt des Ordners
anzeigen.

Zum Erstellen eines neuen Jobs den Cursor auf den Ordnername positionieren.

Zum Uberschreiben eines Jobs den Cursor auf dem zu iiberschreibenden Job positionieren

Durch Dricken der Taste oben rechts die Funktion Speichern wahlen.

Gdf. erscheint die Rickfrage: Als neuen Job speichern oder Uberschreiben?

Im Jobspeicher den gewiinschten Namen durch Drehen und Driicken des Drehgebers eingeben (z.B. Name
eines Mitarbeiters, Name eines Kunden und/oder Material). Der Jobname kann bis zu 40 Zeichen lang sein.
Durch Anwahlen und Dricken von dem Feld "ok" wird der Job gespeichert.

Durch Dricken der Taste "Home" [BF40] gelangt man wieder zum Hauptbildschirm.

Job: Umbenennen \

Bitte legen Sie einen neuen Namen fur das Programm fest. ‘

\ MyJob 1] |
“B g/H[I1]J][k|lLm[N]O]P
a/Rls|Tlulviw/x|ylz|,|.[1]2]3

5|6 - | -|¢|>|a@|x|d| ok

- A

Abb.7-23: Untermenil Job Texteingab

Symbol Funktion

Leerzeichen

Cursor nach links

Cursor nach recht

Buchstabe links vom Cursor I6schen
Kleinbuchstabe

Neue Zeile

Abb.7-24: Tabelle 4 Erlauterung Symbole Texteingabe
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Job laden

O Durch Betatigen der Taste ,Untermeniis” [BF32] gelangt man in eine Auswahlliste (Drop-Down-Liste) fur die
vorhandenen Untermends.

Durch Drehen und Driicken des Drehgebers die Ansicht Jobspeicher auswahlen

Durch Drehen und Driicken des Drehgebers den gewilinschten Ordner anwahlen und 6ffnen. Durch Drehen
den gewtlinschten Job anwahlen.

Zum Aufrufen einer Vorschau der Einstellungen des gewahlten Jobs den Drehgeber driicken.

Durch Dricken der Taste Eckmeni die Funktion Laden wahlen.

Durch Dricken der Taste "Home" gelangt man wieder zum Hauptbildschirm

Im Hauptbildschirm wird der Jobbetrieb verdeutlicht

'@ Import L
g Stahl 0,8

g Stahl 1,0 _sabbeenden
) Stahl 1,2

(ON®}

lOOOO

El J2: Stahl1,2--P.Arc--Hefter 24mm

El J3: Stahl1,2--P.Arc—-Hefter 5-8mm

El J4: Stahl1,2--Puls--Hefter 2-4mm

El J5: Stahl1,2--Puls--Hefter 5-8mm

El J6: Stahl1,2--Root--Ecknaht 3mm K

Pulsstrom Mittelwert

=]
2

[ I f 100 A 80 A i

| oAl |
BN - AN 1550% 003 o.1s-#-
Abb.7-25: Ansicht Job Speicher 030s | 030s

J2: A

;
i

Abb.7-26: Hauptansicht im aktiven Job
Jobs und Ordner bearbeiten

O Durch Betatigen der Taste ,Untermeniis” [BF32] gelangt man in eine Auswahlliste (Drop-Down-Liste) fur die
vorhandenen Untermends.

O Durch Drehen und Driicken des Drehgebers die gewtinschte Funktion auswahlen

O Durch Driicken der Taste "Home" gelangt man wieder zum Hauptbildschirm.

Job: Laden
Job: Kopieren

Job: Umbenennen

Job: Verschieben
Job: Léschen
Job: Kachel zuweisen
Job: Vorschau
Ordner: Erstellen

Abb.7-27: Jobs und Ordner bearbeiten
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Job: Laden
Durch Driicken dieser Funktion kdnnen Sie den angewahlten Job laden
JOB: Kopieren

Durch Dricken dieser Funktion wird der angewdahlte Job in die Zwischenablage kopiert. Der Job kann
anschlieBend in einem anderen Ordner als Kopie eingefiigt werden.

JOB: Einfligen

Diese Funktion ist nur aktiv wenn vorher ein Job in die Zwischenablage kopiert wurde. Der jeweilige Job wird als
Kopie im entsprechenden Ordner abgelegt.

Job: Umbenennen

Der Name des gewahlten Jobs kann angepasst werden.

JOB: Verschieben

Ein Job kann mit dieser Funktion innerhalb des Ordners verschoben werden.
JOB: Ldschen

Der aktuell angewahlte Job wird geldscht.

JOB: Vorschau

Aktiviert die Vorschau des Jobs in der die wichtigsten Einstellungen abgelesen werden kénnen. Der Job wird
nicht geladen.

Ordner: Erstellen

Um einen neuen Ordner zu erstellen, kann diese Funktion genutzt werden.
Ordner: Umbenennen

Der Name des gewahlten Ordners kann angepasst werden.

Ordner: Verschieben

Die Reihenfolge der Ordner kann angepasst werden

Ordner: Loschen

Ein Ordner kann geldscht werden. Es kdnnen nur leere Ordner geldscht werden.

7.3.10 Untermenii Setup

Im Untermeni( Setup lassen sich Funktionen und Ablaufe héchst komfortabel und Gbersichtlich festlegen.

O Durch Drehen des Driick- und Drehgebers [Abb. 9] erfolgt die Auswahl der gewunschten Einstellung. Die
Einstellungen sind in verschiedenen Unterordnern logisch strukturiert. Einige Einstellungen sind Abhangig
von der gewahlten Kennlinie, dem gewahlten Verfahren, der Ausstattung der Schweiflanlage usw.

Bildschirm

Schweiken
System
\Werkseinstellungen

Abb.7-28: Untermeni Setup
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Bezeichnung

Einstellméglichkeit

Beschreibung

Bildschirm
Anzeige: Spiegeln: X Nein / Ja Nur Werkseinstellung
Anzeige: Spiegeln: Y Nein / Ja Nur Werkseinstellung
Farbschema Hell / Dunkel
Meniriicksprung 1s-2:00 min

Schweillen

Endstrom: Einheit

Prozent / Absolut

Ordner: Modus

Rollierend / Begrenzend

Startstrom: Einheit

Prozent / Absolut

Up-/Down (Leerlauf)

Einstellung Schweillparameter

z.B.: Startstrom, Job, Strom 11, Strom 12,
Leistung, Ziindenergie, Zweitstrom BT,

Up-/Down (Schweilen)

Einstellung Schweillparameter

z.B.: Startstrom, Job, Strom |1, Strom 12,
Leistung, Ziindenergie, Zweitstrom BT,

Up-/Down: Geschwindigkeit

1

sehr langsam

7

sehr schnell

Zweitstrom Brennertaster

Einstellung in % oder Ampere

Zweitstrom Brennertaster
Einheit

% oder Ampere

Zweitstrom Brennertaster
Modus

Zweitstrom BT1 Tippen

Zweitstrom BT2 Driicken

Zweitstrom BT2 Tippen

Inaktiv
System
Gastest: Zeit 0,1s-60,0s
Hold: Modus Inaktiv / Aktion /
Aktion und Zeit
Hold: Zeit 10s-2:00min
Wasserkiihlung Modus Aus/Auto/Ein Aus: Dauerhaft aus

Auto: Mit Schweil3strom aktiviert
Ein: Dauerhaft ein

Werkseinstellungen

Werkseinstellung

Schweillparameter werden auf
Werkseinstellung zurtickgesetzt.

Betrifft nicht: Job

Yschweissisralt

SchweiBtechnik

Abb.7-29: Tabelle 5 Untermeni Setup
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7.3.11 Sprachmenii

Die verfigbaren Sprachen werden in einer Auswahlliste als Flaggen dargestellt. Mit dem Cursor eine Sprache
auswahlen und mit einem Druck auf den Drehgeber bestatigen. Die Sprache wird sofort aktiv. Die ausgewahlte
Sprache wird durch ein Késtchen mit Kreuz dargestellt.

- Sprache / Language

Chinesisch / Chinese

O
H

Deutsch / German

e Englisch / English

il Franzésisch / French

Italienisch / Italian

— Niederlindisch / Netherland

Polnisch / Polish

Abb.7-30: Untermenl Sprachauswahl

s[n/s[e[s

74 Weitere Funktionen
Gastest

Der "Gastest" dient zum Einstellen der benétigten Gasmenge am Druckminderer. Damit kann spannungslos am
Druckminderer die gewlinschte Gasdurchflussmenge eingestellt werden.

Die Funktion Gastest wird im Eckmen( unten links angezeigt, sobald Taste [BF 32] Menu gedriickt wird.

Nach 20 Sekunden wird der Gastest automatisch beendet. Der Gastest kann durch Betatigung der Taste
"Gastest" oder des Brennertasters vorzeitig abgebrochen werden.

Wasserumlaufkiihlung

Je nach Ausstattungsvariante sind die Inverter WIG-SchweilRanlagen serienmafig mit einer
Wasserumlaufkiihlung fir den Schweillbrenner ausgestattet. Ein Durchflusswachter im Kihlwasserriicklauf
Uberwacht die Durchflussmenge und liefert beim Unterschreiten der kritischen Grenze von 0,4l//min eine
Fehlermeldung. Dies schiitzt den Schweilbrenner vor Uberhitzung auf Grund mangelnder Wasserkiihlung.

Temperaturiiberwachung der Leistungsteile

Bei Uberschreiten der zuléssigen Temperatur der Leistungsbauteile Trafo und Transistorschalter wird der
Schweillstrom automatisch abgeschaltet. Dies wird durch die Kontrollleuchte Betrieb und durch eine
Fehlermeldung im Hauptbildschirm angezeigt. Nach Abkulhlung der Leistungsbauteile schaltet sich die Anlage
selbstandig wieder in den Betriebszustand (ohne Leistung) zurick.

Fremdkiihlun der Leistungsteile

Die Leistungsteile der Inverter WIG-SchweiRanlagen sind auf eine hohe Betriebssicherheit ausgelegt. Durch
gezielte Platzierung des Kuhlventilators und der Leistungsbauteile wird eine optimale Warmeabfuhr bei
minimaler Gerauschentwicklung erreicht.

Lifter- und Wasserpumpenschaltung

Die Inverter WIG-Schweilanlagen verfigen in Abhangigkeit der Ausstattungsvariante Uber eine
bedarfsorientierte Lifter- und Wasserpumpenschaltung. Bei Schweillbeginn schaltet der Lifter und die
Wasserpumpe sofort ein. Nach Beenden des Schweillvorganges ist eine Nachlaufzeit von 7 Minuten eingestellt,
diese kann im Untermeni Setup (nur ULTRA) verandert werden. AnschlieRend gehen der Lufter und die
Wasserpumpe in Standby. Dies reduziert die Gerduschemission, den Verschleif und den Energieverbrauch.
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8 Betrieb

Um eine hochwertige Schweil3naht zu erreichen, ist es wichtig, die richtige Parameter am Schweil3gerat und die
dazu optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit sowie Gasmenge zu wahlen.

8.1 Funktionsprinzip des WIG-Schutzgas-SchweiBprozesses

Beim WIG-Schweilverfahren brennt der Lichtbogen frei zwischen einer Wolframelektrode und dem Werkstiick. Das Schutz-
gas ist ein Edelgas wie Argon, Helium oder ein Gemisch aus diesen.

Ein Pol der Energiequelle liegt an der Wolframelektrode, der andere am Werk-stliick. Die Elektrode ist Stromleiter und
Lichtbogentrager (Dauerelektrode). Der Zusatzwerkstoff wird in Form eines Stabes von Hand oder drahtférmig durch ein
separates Kaltdrahtzuflihrgerat eingebracht. Die Wolframelektrode und das Schmelzbad sowie das schmelzfliissige Ende
des Zusatzwerkstoffes werden durch inertes Schutzgas, das aus der konzentrisch um die Elektrode angeordneten
Schutzgasduse austritt, vor dem Zutritt des Luftsauerstoffs geschutzt.

8.2  Vorbereitung der SchweiBnaht

Schweillsto

Der Schweilistol® beschreibt die Schweil3stelle und die spezielle Lage der Schweildteile zueinander. Eine
bestimmte StoRart erfordert eine entsprechende Nahtart, die zudem von der Blechdicke, der Nahtvorbereitung
(Fugenform), dem Werkstoff und dem SchweilRverfahren bestimmt wird.

StoRart Lage der Teile Beschreibung

I Die Teile liegen in einer Ebene und liegen stumpf

Stumpfstol gegeneinander.

]
]

Uberlappstol fE)i|cehTe|Ie liegen parallel aufeinander und tiberlappen

| ]

I .

T-StoR I Die Teile stoRen rechtwinklig (T-férmig) aufeinander.

I
EckstoR I / Zwei Teile stolRen in beliebigen Winkel aneinander.

I / (Ecke)

Abb.8-1:  StoRarten beim Schweil’en

Yschweissisralt
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Nahtplanung
N
\\\\.
Nahtplanung Einstellwerte Leistungswerte
Naht- Draht- Draht- : Haupt-
: Anzahl Schutz- | Schweil- P
dicke durch- Spannung | Strom vorschub- nutzungs-
der gas zusatz :
a messer B [A] geschw. [min] fg/m] zeit
mml | [mm] 9 [m/min] [min/m]
2 0.8 1 20 105 i 10 45 1.5
3 1.0 i 22,5 215 11 10 90 1.4
4 1.0 1 23 220 11 10 140 2.1
5 1,0 1 30 300 10 15 215 2,6
3] 1,2 1 30 300 10 15 300 35
7 1.2 3 30 300 10 15 390 4,6
8 1,2 3 30 300 10 15 545 6.4
10 12 4 30 300 10 15 805 9,5
Werkstoff: unlegierter Baustahl
SchweiBposition: PB (h)
SchweiBzusatz: Drahtelekirode DIN 8559 - SG2, Schutzgas DIN 32526 - M21
Abb.8-2:  Nahtplanung (Richtwerte fir das MAG-Schweif3en)
© Form 1
=R
Form 2
0 =
<~
= 1
Form 3 60 @
NN Y]
Nahtplanung Einstellwerte Leistungswerte
Draht-
Naht- | Draht- o Span- Vor- | Schutz- | Schweig- | Haupt
Nahtform | dicke | durch- der nung | STOM | copup- as B
g g
a messer | | [A] : zeit
gen ™ geschw. | [I/min] [o/m] 0
[mm] [mm] Tm/min] [min/m]
Form 1 4 1.2 1 23 180 3 12 30 29
Form 1 5 1,6 1 25 200 4 18 77 33
Form 1 6 1,6 1 26 230 7 18 147 3.9
Form 2 5 16 1 22 160 6 18 126 42
Form 2 6 16 2 22 170 6 18 147 46
Form 2 8 1,6 2 26 220 7 18 183 5.0
Form 3 10 16 1 26 220 6 20 190 54
Form 3 10 1,6 2 24 200 6 20 190 54
Form 3 10 1,6 16" 26 230 7 20 190 54
Form 3 12 24 1 27 260 4 25 345 7.6
Form 3 12 24 2 27 280 4 25 345 76
TG Gegenlage
Werkstoff: Aluminium, Aluminiumlegierungen
Schweil position: PA (w)
SchweiBzusatz: DIN 1732 - S AIMgS5, Schutzgas DIN 32526 - |1

Abb.8-3:

Nahtplanung (Richtwerte fiir das MIG-Schweilen)
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Fugenformen
I-Naht .
einseitig s, S0 b 0 bis 2
. :
I-Naht %
R ' '
beidseitig m 2 bis 4 bis 2
- lors. 587, 3 bis 6 bis 1
/‘25° 0

V-Naht —
A

27z 3bis 6 bis 1

A | o

B ZRASSISST | 06bis1,5
ZZzzz
Dopn«zl;]lt(ehl- Q ab 0.6
"
Ecknaht s ab 1

Abb.8-4:  Fugenformen

Kehl-Naht

Die zu schweiBenden Werkstiicke sollten in Nahtbereich frei von Farbe, metallischen Uberziigen, Schmutz,
Rost, Fett und Feuchtigkeit sein. Die Schweillnahtvorbereitung ist unter Beachtung der schweiltechnischen
Vorschriften durchzufihren.

8.3  Ausfiihrung der SchweiBung

Um mit dem Schweifden zu beginnen flihren Sie den Brenner an das Werkstiick heran und betatigen Sie die
Brennertaste. Die Drahtfordereinheit wird aktiviert und fordert die stromfiihrende Drahtelektrode aus der Duse.
Das Gas beginnt aus dem Brenner zu stromen. Berihrt der Draht das Werkstiick entsteht ein Kurzschluss und es
entsteht der Lichtbogen.

=» Schritt 1: Stecken Sie den Netzstecker in die Steckdose und Schalten Sie das Schweifgerat tiber den
EIN/AUS-Schalter ein.

=¥ Schritt 2: SchlieRen Sie das Massekabel / Elektrodenhalter an den Anschlussbuchsen bzw. des Werkstiicks
an.

=¥ Schritt 3: Stellen Sie den SchweilRstrom durch Drehen des Stufenschalters ein.

=) Schritt 4: Stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit ein.

=» Schritt 5: Stellen Sie die durch Drehen des Stufenschalters 2T oder 4T Betéatigung ein.

Brennerfiihrung

Die Neigung des Brenners zur Schweil3naht sollte ca. 70° nicht tGiberschreiten. Der Abstand des Brenners zum
Werksttick sollte ca. 10 - 12 x Drahtdurchmesser [mm] betragen. Es kann stechend oder Schleppend geschweil}t
werden.

Betrieb
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Schleppend Schweien

Der Brenner wird gezogen. Tiefer Einbrand, Schmales Nahtbild. Die Kraft des Bogens verhindert, dass Schlacke
in das Schmelzbad gelangt.

#

60-70°

Abb.8-5:

Schleppend SchweilRen

Stechend Schweifen

Der Brenner wird geschoben. Flacher Einbrand, breites Nahtbild. Gute Eignung zum Schweif3en diinner Bleche,
verzugsarm aufgrund geringerer Warmeeinbringung.

Abb.8-6:

Stechend Schweil3en
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Neigung des Brenners

Der Winkel zwischen Brenner und Werksttick wirkt sich auf die Form der Schwei3naht und auf die Einbrandtiefe aus. Das fol-
gende Bild zeigt, wie die Neigung des Brenners auf die Naht gehalten werden sollte.

= 90
45
Abb.8-7:  Neigung des Brenners
Typische Werte fiir ElektrodenschweiRen
Materialstarke [mm] <1 2 3 4-5 6-12
Elektrodendurchmesser [mm] 1,5 2 3,2 32-4 4-5
Schweillstrom [A] 20-40 40-50 90 - 110 90 - 130 160 — 200

Betrieb
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9 Pflege und Wartung

Eine regelmafRige und gewissenhafte Wartung des Schweil3gerats ist Grundvoraussetzung fir eine lange
Lebensdauer, fir gute Arbeitsbedingungen und eine maximale Produktivitdt des Schweillgerats. Sorgen Sie
dafiir, dass die Wartungsarbeiten regelmaRig durchgefiihrt werden.

Warnung! Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die durch unsachgemaBe Reparaturarbeiten an
dem SchweiBgerat entstehenden Risiken fiir den Anwender nicht einschiatzen und setzen

sich und andere der Gefahr schwerer Verletzungen aus.
Alle Wartungsarbeiten nur von dafir qualifizierten Personen durchfiihren lassen.

Vor Durchfilhrung jeglicher Wartungstitigkeiten muss das SchweiRgerat abgeschaltet
werden und mindestens 5 Minuten gewartet werden, bis sich das SchweiRgerat abgekiihlt
hat. Versorgungsleitungen miissen abgesperrt und drucklos geschaltet werden.

Prifen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten, ob alle Verkleidungen und
Schutzeinrichtungen wieder ordnungsgemal am Inverter WIG-Schweissgerat montiert sind.
Beschadigte Schutzvorrichtungen und Geréteteile miissen vom Kundendienst repariert bzw.
getauscht werden.

9.1  Wartung des Schweigerats

Die Vorschubrolle, die Gegendruckrolle und die Einlaufdise sind regelmaflig auf Verschmutzung zu Uberprifen
und gegebenenfalls zu reinigen. In angemessenen Zeitabstanden sollte das komplette Brennerschlauchpaket
gereinigt werden, weil sich Abrieb und Staub im Inneren absetzten.

Die Kontaktdise des Brenners ist ein Verschleil’teil. Wenn die Bohrung zu gro? geworden ist, muf} sie ersetzt
werden. In den Innenwanden der Steck-Gaskappe des Brenners setzen sich Metallspritzer fest. Diese sind ggf.
zu entfernen. Ein Trennmittel erleichtert die Arbeit und beugt dem Festkleben von neuen Spritzern vor.
Beschadigte Leitungen sind sofort auszutauschen.

9.2  Wartungintervalle

Die Wartungsintervalle sind eine Empfehlung der Firma Stirmer Maschinen GmbH bei normalen Standard-
anforderungen (z.B. Einschichtbetrieb, Einsatz in sauberer und trockener Umgebung).

Tatigkeit Intervall

Reinigung des Gerateinneren min. 2x jéhrlich
Kuhlwasser- und Kihlerkontrolle vor jeder Benutzung
Funktionstest der Sicherheitseinrichtungen durch das Bedienpersonal vor jeder Benutzung
Sichtkontrolle der Anlage, speziell Anschlisse, Schlauche & Kabel vor jeder Benutzung
Anschlussleitungen und Brennerschlauche durch Fachpersonal prifen Halbjahrlich

lassen; Priifung je nach Landesrecht auch haufiger durchfiihren.

Gesamte SchweilRanlage durch Fachpersonal prifen lassen; Prifung je Jahrlich

nach Landesrecht auch haufiger durchfihren.

9.3  Reinigung des Gerateinneren

Wird das Schweilgerat in staubiger Umgebung verwendet, so muss das Gerateinnere in regelmaigen Abstanden
durch Ausblasen oder Aussaugen gereinigt werden. Die Haufigkeit dieser Reinigung hangt dabei von den
jeweiligen Einsatzbedingungen ab, jedoch sollte sie mindestens 2 x jahrlich durchgefihrt werden. Verwenden Sie
zum Ausblasen des Gerates nur saubere, trockene Luft oder benutzen Sie einen Staubsauger. Vermeiden Sie
direktes Anblasen elektronischer Bauteile aus kurzer Distanz, um Beschadigungen zu vermeiden.

52

Pflege und Wartung
HIGH-TIG Serie | Version 1.01



SchweiBtechnik

10 Fehler und Stérungen

10.1 Fehlertabelle
ACHTUNG:

Nur ein von uns autorisiertes Fachpersonal darf das Inverter WIG-Schweissgerit warten und
instandsetzen! Schalten Sie das SchweiRgerat immer aus wenn Sie Stérungen beheben. E

Yschweissisralt

Fehler-Nr. | Fehler Ursache Behebung
1000 Netz Unterspannung Netzspannung ist unterhalb des Gerét ausschalten und Netzspannung
Toleranzbereichs prifen
2000 Netz Uberspannung Netzspannung ist oberhalb des Gerét ausschalten und Netzspannung
Toleranzbereichs prifen
22 000 bis | Kommunikationsfehler Die Bus Kommunikation zwischen Stromquelle aus- und wieder
22 009 Steuerung / Leistungsteil | Steuerung / Leistungsteil gestort einschalten. Tritt der Fehler erneut auf
-> Service verstandigen
23 000 bis | Kommunikationsfehler Bus Kommunikation der Stromquelle Stromquelle aus- und wieder
23 243 Stromquelle ist gestort einschalten. Tritt der Fehler erneut auf
-> Service verstandigen
30 000 bis | Datensatz Datensatz Schweillkennlinien ist nicht | Stromquelle aus- und wieder
30 400 SchweilRkennlinien vorhanden bzw. nicht kompatibel einschalten. Tritt der Fehler erneut auf
-> Service verstandigen
35 000 Datensatz Job Datensatz Job ist nicht vorhanden Job erneut laden. Tritt der Fehler
bzw. nicht kompatibel erneut auf -> Service verstandigen
40 000 bis | Ubertemperatur Ubertemperatur im Leistungsteil Stromquelle abkuhlen lassen
42 105 Leistungsteil
+ Stromquelle sofort ausschalten
+ Uberpriifen ob Verbindungskabel
eingesteckt ist
* Durchflusswachter erkennt zu * Stand lfuhlflus&gkelt kontrtheren
. e * AnschlUsse des wassergekihlten
geringen Kuhlflissigkeitsdurchfluss . .
* Durchflusswachter durch Schmutz Brenners Uberpurfen
71 000 Durchfluss Kuhlflissigkeit . * Unterbrechung im
blockiert AR .
. . Kuhlflussigkeitskreislauf aufheben
* Kein wassergekuhlter Brenner « Entliiften des
angeschlossen Kahifiissigkeitskreislaufs
* Pumpen kontrollieren
» Wassergekuhlten Brenner
anschlieflen
77 000 bis | Ubertemperatur Temperatur der Kuhlflissigkeit ist zu » Wasserkihlgerat abkuhlen lassen
77 001 Kuhlflissigkeit hoch + Klhlflussigkeit nachfiillen
>100 000 | Servicefall Analyse der Ursache nur durch Service verstandigen.
Servicetechniker mdglich
Stérungen Ursache Abhilfe
Kein Funktion/Keine Anzeige des | Netzspannung fehlt (evil. Netzsicherung) Netzspannungen uberpriifen
Bildschirm Defekt im Netzkabel bzw. -stecker Kontrollieren
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Kontrollleuchte Temperatur
brennt

Ubertemperatur im Leistungsteil
Uberschreiten der maximalen
Einschaltdauer

Zu hohe Umgebungstemperatur
Verschmutzung des Luftein. bzw.
Luftaustritts

Abdeckung des Luftein. - bzw. Luftaustritts
Lufter defekt

Abkuihlen lassen, fir freie Luftzirkulation
sorgen, evtl. Maschinen reinigen
Anlage abkiihlen lassen

Fir Kiihlung sorgen

Reinigung, fir freie Luftzufuhr sorgen
Abdeckung beseitigen, fiir freie Luft
sorgen

Servicefall

Schweildstrom erreicht nicht den
eingestellten Wert oder kommt
nicht zustande

Massekabel schlecht oder gar nicht
angeschlossen

Kontrollieren

Kein Schutzgas

Flasche leer

Druckminderer defekt
Schlauch abgeknickt
Gasventil der Maschine defekt

Kontrollieren
Servicefall

Lichtbogen flattert und springt

Elektrode und Werkstlick erreichen nicht
die Arbeitstemperatur

Elektrode schlecht angespitzt

Keine geeignete Elektrode

Diinnere Elektrode verwenden
Elektrode anschleifen
Elektrode wechseln

Lichtbogen hat seltsame Farbe

Zuwenig oder gar kein Schutzgas
Falsches Schutzgas
Elektrode verunreinigt

Schutzgaszufuhr Uberpriifen
Passendes Schutzgas verwenden
Anschleifen

Wassergekuhlter Brenner wird
zu heily

Wasserschlauche geknickt
Kein oder zu wenig Kihlwasser im Tank
Wasserpumpe defekt

Wasserschlauche auf korrekte Lage
kontrollieren

Klhlwasserstand kontrollieren
Servicefall

Keine Hochspannungsimpulse

HF-Zindung steht auf aus

Kein Schutzgas vorhanden
Massekabel schlecht angeschlossen
Elektrode verunreinigt

Keine geeignete Elektrode
Gasvorstrémzeit zu grofl3
Hochspannungsiiberschlag im Brenner
Anschluss Brenner und Massekable
vertauscht

HF-Ziindung einschalten
Kontrollieren

Anschleifen

Elektrode wechseln
Gasvorstromzeit verkiirzen o. Zeit
abwarten

Brenner wechseln

Richtig herum anschlieflen

Elektrode brennt ab

Kein Schutzgas

Zu hohe Strombelastung

Zu hoher Plusanteil beim
Wechselstromschweillen

Anschluss Brenner und Massekabel
vertauscht

Elektroden Schweillen ist eingestellt

Kontrollieren

Dickere Elektrode verwenden
Minusanteil Gber Balance erhéhen
richtig herum anschlieRen
WIG-Schweilden einstellen

Lichtbogen reil3t beim Ziinden ab

Zindenergie zu klein eingestellt
Elektrode ist verbraucht oder verunreinigt

Zindenergie einstellen oder diinnere
Elektrode verwenden
Elektrode neu anschleifen
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Ersatzteile

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!
Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile konnen Gefahren fiir den Bediener
entstehen sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

Die Firma Stirmer Maschinen GmbH Ubernimmt keine Haftung und Garantie fiir Schaden und
Betriebsstérungen als Folge der Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung. Verwenden Sie fur die Reparaturen
nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug, Original-Ersatzteile oder von der Firma Stirmer Maschinen GmbH
ausdrucklich freigegebene Serienteile.

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die Herstellergarantie.

Informationen liber den technischen Kundendienst

Reparaturen, die unter die Gewahrleistung fallen, dirfen ausschliel3lich von Servicetechnikern durchgefihrt
werden, die von uns dazu autorisiert sind. Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile.

10.2 Ersatzteilbestellung
Die Ersatzteile kdnnen Uber den Fachhandler bezogen werden.

Senden Sie eine Kopie der Ersatzteilzeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an den Fachhandler und
geben Sie folgendes an:

Artikelnummer

Geratebezeichnung

Herstellungsdatum

Positionsnummern der Bauteile und ggf. zugehdrige Ersatzteilzeichnungsnummer

Menge

Gewinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)

Versandadresse

00000 O0

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kdnnen nicht berlicksichtigt werden. Bei fehlender An-
gabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach Ermessen des Lieferanten.

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches an dem Inverter
WIG-Schweissgerat angebracht ist.

Beispiel

Es muss die Drossel des Inverter WIG Schweissgerat High-Tig 310 digital bestellt werden. Die Drossel hat in
der Ersatzteilzeichnung 1 die Positionsnummer 3.

Senden Sie bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (1) mit gekennzeichnetem Bauteil
(Drossel) und markierter Positionsnummer (3) an den Fachhandler und teilen Sie die folgenden Angaben mit:

O Modellbezeichnung INVERTER WIG SCHWEIRGERAT HIGH-TIG 310 digital
QO Artikelnummer 1084531

O Zeichnungsnummer 1

QO Positionsnummer 3

Fehler und Stérungen
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10.3 Ersatzteilzeichnung

High-Tig 310 digital

Abb.10-1: Ersatzteilzeichnung High-Tig 310 digital
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Stiickliste
Pos. | Bezeichnung GroRe Pos. | Bezeichnung GroRe
1 Inverter Modul 38 Gasschlauch
2 Haupttransformator 80V 39 Achse 20x510
3 Drossel 40 Lenkrolle
4 Relais 41 Rolle
5 Treiberplatine PK-293 42 Spulentrager
6 Vorschub Platine PH-222 43 Gummideckel
7 Einspeisung Platine PS-36 44 Scharnier
8 Verteilung Platine PH-223 45 Schnappverschluss
9 V-A Schalter fir Anzeige 46 Griff 22x290
10 EMV Filterplatine PH-166 47 Kunststoff Maske, oben-R
11 48 Kunststoff Maske, oben-L
12 49 Kunststoff Maske, unten-R
13 Ein- / Aus Schalter 50 Kunststoff Maske, unten-L
14 Lufter 230V 51 Kunststoff Leiste
15 Magnetventil 24V 52 Gitter
16 Drahtvorschub 53 Taste - Einfadeln
17 Zentralanschluss 54
18 Massekabelanschluss 55
19 Primargleichrichter 56 Digitalanzeige V-A
20 Bodenplatte 57 Digitalanzeige m/min
21 Frontplatte 58 Poti 5K doppel
22 59 Poti 10K doppel
23 Hintere Platte 60 Umschalter MIG / MMA 4x3
24 Zwischenplatte, unten 61 Poti 10K
25 Mittelplatte
26 Deckel
27 Verbreiterung, vorn
28 Verbreiterung, hinten
29 Linke Seitenplatte
30 Rechte Seitenplatte
31 Tor
32 Drahtvorschubhalterung
33 Platine Deckel
34 Gasflaschenhalter
35 Befestigungsband
36 Netzkabel
37 Netzkabelbefestigung
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High-Tig 310 digital
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High-Tig 310 digital - DC
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12 EU-Konformitatserklarung

Hersteller / Inverkehrbringer: Sturmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Produktgruppe: Hschweissksraft ® Schweiltechnik
Typenbezeichnung: Inverter WIG-SchweilRgerat Artikelnummer
Produktbezeichnung: * [ High-Tig digital 310 AC/DC [ 1084531 (inkl. Brenner)

Seriennummer: *

Baujahr: * 20

* filllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

allen einschlagigen Bestimmungen der unten genannten Richtlinien sowie der weiteren angewandten Normen —
einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Mitgeltende EU-Richtlinien: 2014/30/EU EMV-Richtlinie

2011/65/EU RoHS-Richtlinie

2014/35/EU Niederspannungsrichtlinie
EN 60974-1 LichtbogenschweilReinrichtungen - Teil 1: Schweillstromquellen
EN 60974-2 Lichtbogenschweilieinrichtungen - Teil 2: Flissigkeitskiihlsysteme
EN 60974-3 Lichtbogenschweilieinrichtungen - Teil 3: Lichtbogenziind- und

Stabilisierungseinrichtungen

EN 60974-10 Lichttgogensc_hweif&einrichtungen - Teil 10: Elektromagnetische
Vertraglichkeit (EMV)

Name und Anschrift der Person, die bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen zusammenzustellen:
Kilian Stiirmer, Stiirmer Maschinen GmbH, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

{ K
Kilian Stiirmer (Geschaftsfihrer)
Hallstadt, den 04.03.2024

EU-Konformitatserklarung
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13 Anhang

13.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschitzt und alleiniges Eigentum der Firma Sturmer
Maschinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung des Inverter WIG-Schweissgerats zuldssig.
Eine daruber hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht gestattet.
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten,
soweit nicht ausdriicklich gestattet.

Zuwiderhandlungen 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 geistigen Eigentums.

Technische Anderungen jederzeit vorbehalten.

13.2 Haftungsbeschrankung

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

In folgenden Fallen ibernimmt die Firma Stiirmer Maschinen GmbH fir Schaden keine Haftung:

Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

Nicht bestimmungsgemafe Verwendung,

Einsatz von nicht sach- und fachkundigem Personal,
Eigenmachtige Umbauten oder Veranderungen,
Technische Veranderungen,

Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

00000

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, bei Inanspruchnahme zusatzlicher
Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer Anderungen von den hier beschriebenen Erlauterungen
und Darstellungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen Geschaftsbedingungen sowie die
Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gliltigen gesetzlichen
Regelungen.

13.3 Lagerung

ACHTUNG!
Bei falscher und unsachgemaBer Lagerung konnen Komponenten des Inverter WIG-
Schweissgerits beschadigt und zerstort werden.

Lagern Sie die verpackten oder bereits ausgepackten Teile nur unter den vorgesehenen
Umgebungsbedingungen.

Fragen Sie bei Inrem Fachhandler an, falls das Schweilgerat und Zubehorteile langer als drei Monate und unter
anderen als den vorgeschriebenen Umgebungsbedingungen gelagert werden missen.

13.4 Entsorgungshinweis / Wiederverwertungsmoglichkeiten:

Bitte werfen Sie die Verpackung und spater das ausgediente Produkt nicht einfach in die Umwelt, sondern
entsorgen Sie beides fachgerecht gemal der von lhrer Stadt-/Gemeindeverwaltung oder vom zustandigen
Entsorgungsunternehmen aufgestellten Richtlinien.

Anhang
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13.4.1 AuBer Betrieb nehmen

VORSICHT!
Ausgediente Produkte sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um einen spéateren
Missbrauch und die Gefadhrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

O Entnehmen Sie, sofern vorhanden, Batterien und Akkus.

O Demontieren Sie das SchweilRgerat gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen und
Bestandteile.
O Fuhren Sie die Geratekomponenten den dafiir vorgesehenen Entsorgungswegen zu.

13.4.2 Entsorgung der Neugerate-Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel des Inverter WIG-Schweissgerats sind
recyclingfahig und miissen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Das Verpackungsholz, falls vorhanden, kann einer Entsorgung oder Wiederverwertung zugefuhrt werden.
Verpackungsbestandteile aus Karton kdnnen zerkleinert zur Altpapiersammlung gegeben werden.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) oder die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe kdnnen nach
Aufarbeitung wiederverwendet werden, wenn Sie an eine Wertstoffsammelstelle oder an das fiir Sie zustandige
Entsorgungsunternehmen weitergegeben werden.

Geben Sie das Verpackungsmaterial nur sortenrein weiter, damit es direkt der Wiederverwendung zugefihrt
werden kann.
13.4.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsorgung der verwendeten Kihl- und Schmiermittel.
Beachten Sie die Entsorgungshinweise lhrer kommunalen Entsorgungsbetriebe. Die Entsorgungshinweise flr
die verwendeten Schmierstoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfligung. Gegebenenfalls nach den
produktspezifischen Datenblattern fragen.

13.4.4 Entsorgung des Altgerites

INFORMATION

Tragen Sie bitte in lhrem und im Interesse der Umwelt dafur Sorge, dass alle Bestandteile des
Gerates nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

A

Beachten Sie bitte, dass elekirische Gerate eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien sowie umwelt-
schadliche Komponenten enthalten. Tragen Sie dazu bei, dass diese Bestandteile getrennt und fachgerecht
entsorgt werden. Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an ihre kommunale Abfallentsorgung. Fir die
Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Entsorgungsbetriebs zuriickzugreifen.

13.4.5 Entsorgung der elektrischen und elektronischen Komponenten

Bitte sorgen Sie fir eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende Entsorgung der Elektro-
bauteile.

Das Gerat enthalt elektrische und elektronische Komponenten und darf nicht als Haushaltsmdill entsorgt werden.
Gemald Europaischer Richtlinie tber Elektro- und Elektronik-Altgerate und die Umsetzung in nationales Recht,
missen verbrauchte Elektrowerkzeuge und Elektrische Gerate und Maschinen getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Als Betreiber sollten Sie Informationen ber das autorisierte Sammel- bzw. Entsorgungssystem einholen, das
fur Sie glltig ist.

Bitte sorgen Sie fiir eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende Entsorgung der Batterien
und/oder der Akkus. Bitte werfen Sie nur entladene Akkus in die Sammelboxen beim Handel oder den
kommunalen Entsorgungsbetrieben.
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13.5 Entsorgung liber kommunale Sammelstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geréten
(Anzuwenden in den Landern der Europaischen Union und anderen europaischen 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 Ihren Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses Produkts schitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit
Ihrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung gefahrdet. Materialrecycling hilft
den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Weitere Informationen Uber das Recycling dieses Produkts
erhalten Sie von lhrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschéft, in dem Sie das
Produkt gekauft haben.

14 Produktbeobachtung

Wir sind verpflichtet, unsere Produkte auch nach der Auslieferung zu beobachten.
Bitte teilen Sie uns alles mit, was fiir uns von Interesse ist:
QO Veranderte Einstelldaten.

O Erfahrungen mit dem Inverter WIG-Schweissgerat, die fir andere Benutzer wichtig sind.
O Wiederkehrende Stérungen.

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

Fax: (+49)0951 96555-55
E-Mail: info@schweisskraft.de

Produktbeobachtung
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www.unicraft.de www.metallkraft.de www.holzstar.de
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