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EG-Konformitatserklarung

im Sinne der EG-Richtlinien 2006/95/EG (Niederspannung) und 2004/108/EG (EMV)

Hiermit erklaren wir, dass das nachfolgend aufgefiihrte Geréat in Ubereinstimmung mit
den EU-Richtlinien entwickelt, konstruiert und gefertigt sowie in den Verkehr gebracht wurde.

Bezeichnung des Gerétes: WIG Schweissgerat
Typbezeichnung: QINEO GLW 322
Fabriknummer: siehe Typenschild (Geraterlckseite)

Folgende EG-Richtlinien sind angewandt:

- EG-Niederspannungsrichtlinie (2006/95/EG)
- EG-Richtlinie Elektromagnetische Vertraglichkeit (2004/108/EG)
- EG-Richtlinie RoHS (2011/65/EU)

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt:

- EN 60974-1 Lichtbogenschweilleinrichtungen

Teil 1: SchweiRstromquellen
- EN 60974-3 Lichtbogenschweif3einrichtungen

Teil 3: Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen
- EN 60974-10 Lichtbogenschweilleinrichtungen

Teil 10: Anforderungen an die elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Wesentliche Umbauten oder Erweiterungen, die nicht durch den o. g. Hersteller oder durch seine
befugten Vertreter durchgefiihrt wurden, fihren zum Erléschen dieser Konformitatserklarung.

Hersteller Unterschrift: Gerald Mies 4
Angaben zum Unterzeichner: Geschaftsfuhrer
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VORSICHT!
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RECYCLING

HINWEIS!

1. Allgemeines

1.1 Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung vermittelt wichtige Hinweise fur den sicheren und
effizienten Umgang mit dem Gerat. Voraussetzung fur sicheres Arbeiten
an dem Gerat ist die Einhaltung aller angegebenen Sicherheitshinweise
und Handlungsanweisungen.

Abbildungen in dieser Anleitung dienen dem grundsatzlichen Verstandnis
und konnen von der tatsachlichen Ausfihrung des Gerates abweichen.
Anspruche kdnnen daraus nicht abgeleitet werden.

1.2 Symbolerklarung

Warn- und Sicherheitshinweise in der Anleitung sind durch Piktogramme
gekennzeichnet und in einem farbig unterlegten Block hervorgehoben.
Warn- und Sicherheitshinweise, die auf grundsatzliche Gefahren
aufmerksam machen, werden zusatzlich mit Signalworten eingeleitet, die
das Schadensausmal? ausdriicken. Diese sind wie folgt aufgebaut:

Das Signalwort bezeichnet eine Gefahrdung mit einem hohen Risikograd,
die, wenn sie nicht vermieden wird, den Tod oder eine schwere Verletzung
zur Folge hat.

Das Signalwort bezeichnet eine Gefihrdung mit einem mittleren
Risikograd, die, wenn sie nicht vermieden wird, den Tod oder eine schwere
Verletzung zur Folge haben kann.

Das Signalwort bezeichnet eine Gefahrdung mit einem niedrigen
Risikograd, die, wenn sie nicht vermieden wird, eine geringfiigige oder
maRige Verletzung zur Folge haben kann.

Das Signalwort bezeichnet eine Gefahrdung ohne Risiko einer
korperlichen Beeintrachtigung, die, wenn sie nicht vermieden wird, einen
Sachschaden zur Folgen haben kann.

Empfehlungen sowie Informationen fiir die ordnungsgemafe Entsorgung
der Gerate.

Tipps und Empfehlungen sowie Informationen fiir einen effizienten und
storungsfreien Betrieb.



Allgemeines

1.3 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter
Berlicksichtigung geltender Normen und Vorschriften, des Stands der
Technik sowie unserer langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen
zusammengestellt.

Der Hersteller ibernimmt keine Haftung fir Schaden aufgrund:

« Nichtbeachtung der Anleitung

« Nichtbestimmungsgemafer Verwendung

» Einsatz von nicht ausgebildetem und nicht unterwiesenem Personal
« Eigenmdachtiger Umbauten

« Technischer Verdnderungen

+ Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

1.4 Urheberschutz
Dieses Dokument ist urheberrechtlich geschuitzt.

Die unautorisierte Uberlassung der Anleitung an Dritte, Vervielfaltigungen
in jeglicher Art und Form, auch auszugsweise, sowie die Verwertung und/
oder Mitteilung des Inhaltes sind ohne schriftliche Genehmigung des
Herausgebers nicht gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz. Weitere Anspriiche
bleiben vorbehalten.

1.5 Garantie / Gewahrleistung

Dieses Produkt ist ein Original CLOOS Erzeugnis. Die

Carl CLOOS Schweilltechnik GmbH garantiert eine fehlerfreie Herstellung
und Ubernimmt flr dieses Produkt bei Auslieferung eine werksseitige
Fertigungs- und Funktionsgarantie, entsprechend dem Stand der Technik
und der geltenden Vorschriften. Soweit ein von CLOOS zu vertretender
Mangel vorliegt, ist CLOOS nach ihrer Wahl auf eigene Kosten zur
Mangelbeseitigung oder Ersatzlieferung verpflichtet. Gewahrleistungen
konnen nur fur Fertigungsmangel, nicht aber fir Schaden, die auf
naturliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemaRe Behandlung
zurtickzuflihren sind, gegeben werden.

Die Haftung erlischt des Weiteren im Falle der Verwendung von

Ersatz- oder VerschleiRteilen, die nicht originale CLOOS Teile sind, sowie
einer unsachgemaf durchgefiihrten Instandsetzung des Produktes
durch Anwender oder Dritte. Verschlei3teile fallen generell nicht

unter die Gewahrleistung. Ferner haftet CLOOS nicht fur Schaden, die
durch die Verwendung dieses Produktes entstanden sind. Fragen zur
Gewahrleistung und zum Service konnen an den Hersteller oder an die
Vertriebsgesellschaften gerichtet werden. Angaben hierzu finden Sie im
Internet unter www.cloos.de.
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2. Sicherheit

2.1 Bestimmungsgemale Verwendung

Das Gerat ist ausschlieBlich fiir den folgenden Verwendungszweck
bestimmt:

Die Schweistromquellen dieser Produktreihe sind ausschlieSlich zum
manuellen Schutzgasschweillen mit inerten beziehungsweise aktiven
Gasen universell und in allen gangigen SchweiRpositionen einsetzbar.

Gefahr durch nicht bestimmungsgemafe Verwendung

Jede andere als die bestimmungsgemalie Verwendung des Gerdtes kann
zu gefahrlichen Situationen fuhren.
e Gerdt grundsatzlich nur bestimmungsgemaR nach den Angaben

in diesem Dokument, insbesondere unter Einhaltung der in den
Technischen Daten angegebenen Einsatzgrenzen verwenden.

e Jede dariiber hinausgehende oder andersartige Benutzung des
Gerdtes unterlassen.

e Umbau, Umriistung oder Veranderung der Konstruktion oder
einzelner Ausriistungsteile mit dem Ziel der Anderung des
Einsatzbereiches oder der Verwendbarkeit des Gerdtes unterlassen.

Anspriiche jeglicher Art wegen Schaden aus nicht bestimmungsgemaler

Verwendung sind ausgeschlossen.

2.2 Verninftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Die SchweilRstromquellen dieser Produktreihe sind ausschlieRlich zum
manuellen Schutzgasschweillen mit inerten beziehungsweise aktiven
Gasen bestimmt. Eine andere oder dartiiber hinausgehende Verwendung
gilt als nicht bestimmungsgemal und fuhrt zum Erloschen des
Gewahrleistungsanspruchs.

2.3 Personalanforderungen

Inbetriebnahme, Bedienungs- und Wartungsarbeiten dirfen nur von
Fachkraften durchgefuhrt werden. Eine Fachkraft ist eine Person, die
aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen
sowie Kenntnis der einschlagigen Normen die ihr tibertragenen Arbeiten
beurteilen und moégliche Gefahren erkennen kann.
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Sicherheit

2.4 Gefahren

2.4.1 Mit den Arbeiten verbundene Risiken

Sichtbare und unsichtbare Strahlen

Die Lichtbogenstrahlung kann die Augen schadigen und die Haut
verbrennen.

Niemals mit bloBem Auge in den Lichtbogen sehen.

Schiitzen Sie die Haut und besonders die Augen gegebenenfalls
mit geeigneten Augentropfen und Hautcreme mit hohem
Lichtschutzfaktor.

Benutzen Sie ausschlieBlich Schutzglaser nach DIN EN 196 und
DIN EN 379 in Ihrem SchweiRerschutzschirm oder Ihrer Kopfhaube.

Schiitzen Sie andere Personen in der Nahe des SchweilRarbeitsplatzes
durch geeignete, nichtbrennbare Trennwande vor UV-Strahlen und
Spritzern.

Tragen Sie immer eine Schutzbrille mit seitlichem Sichtschutz, wenn
Sie sich in einem Bereich befinden, in dem geschweif3t oder Schlacke
abgeklopft wird.

Hohe Stromstarke

Elektrischer Stromschlag kann zum Tode flihren.

Beim MSG-Schweilden sind der SchweiRdraht, die Drahtspule, die
Antriebsrollen sowie alle Metallteile, die mit dem SchweilRdraht in
Bertthrung kommen, spannungsfithrend.

Beriihren Sie keine spannungsfiihrende Teile innerhalb und auRerhalb
der SchweilRstromquelle.

Ziehen Sie bei allen Kontroll- und Wartungsarbeiten den Netzstecker.
Stellen Sie den gezogenen Netzstecker sicher, so dass wahrend der
Wartung niemand die Spannungsversorgung einschaltet.

Legen Sie SchweiRbrenner und Elektrodenhalter stets isoliert ab.
Verwenden Sie nur einwandfreie Schweillbrenner-, Massekabel oder
Versorgungsleitungen.

Schdden sind sofort von einer ausgebildeten Elektrofachkraft zu
beheben

Samtliche Kabel miissen festsitzend, unbeschadigt, isoliert und
ausreichend dimensioniert sein. Verriegeln Sie die Minus- Leitung
(Massekabel) und die Plusleitung durch Drehen nach rechts.

Schweilstromquelle bei Nichtbenutzung sofort ausschalten, damit
nicht ungewollt eine elektrische Gefahr entstehen kann.

Vermeiden Sie Hautkontakt zu Metallteilen, tragen Sie trockene,
isolierende Kleidung und Sicherheitsschuhe.

Benutzen Sie die SchweiRstromquellen nur, wenn alle Abdeckungen
vorhanden und richtig montiert sind.



WARNUNG!

GEFAHR!

WARNUNG!

Gase und Dampfe

Vergiftungs- und Erstickungsgefahr durch Rauch- und Gasentwicklung
beim SchweilRen beschichteter Materialien und Werkstticke. Besondere
Vorsicht ist geboten bei Legierungen, die Blei, Cadmium, Kupfer, Zink,
Nickel, Chrom und Beryllium enthalten.

Chlorhaltige Reinigungs- und Entfettungsmittel konnen durch den Zerfall
im Lichtbogen zur Bildung des giftigen Gases Phosgen fithren.

Durch Undichtigkeiten in den Schutzgasschlauchen oder ungewolltes
Hangenbleiben des Schutzgasventils, kann der Sauerstoffgehalt in der
Atemluft abnehmen und Bewusstlosigkeit und anschlieBendes Ersticken
eintreten. (Argon und CO, sind schwerer als Luft).

» Achten Sie auf ausreichende Frischluftzufuhr!

« Priifen Sie die Schutzgasausriistung in regelmdfRigen Abstanden.
e Benutzen Sie Rauchgasabsauganlagen.

» Beachten Sie nationale und regionale Sicherheitsvorschriften.

Funkenflug

Feuer- und Explosionsgefahr durch Funkenflug oder beim SchweiRen

innerhalb gefdhrdeter Bereiche sowie bei Schweifarbeiten in oder an

Behaltern, die gefahrliche Stoffe enthalten haben (zum Beispiel brennbare

Flussigkeiten, Gase, Sauren oder Laugen, Ruckstande, die beim Erhitzen

brennbare Gase oder Dampfe bilden).

e Nicht in der Nahe von explosiven Materialien oder Fliissigkeiten
schweillen.

« Entfernen Sie Behdlter mit explosiven Fliissigkeiten aus dem
Arbeitsbereich.

e Zum Schweillen nur geeignete Schutzgase verwenden wie zum
Beispiel Argon, Helium, CO, und O, sowie Gemische aus diesen Gasen.

« Niemals brennbare Gase wie Acetylen, Propan oder reinen Wasserstoff
verwenden.

e Es muss jede Flammenbildung ausgeschlossen werden, zum Beispiel
durch Funken, glithende Teile.

« Kontrollieren Sie, dass sich keine Brandherde im Arbeitsbereich
gebildet haben.

« Stellen Sie sicher, dass ausreichend Loschgerdte zur Verfiigung stehen.

Verbrennungsgefahr

Die Werkstlicke, die Elektroden und die Spitzen der Brenner und der Zan-
gen werden wahrend des Schweiliens sehr heil3.

Wahrend des Schweiliens entstehen Spritzer heilen Materials.

11
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Explodierende Gasflaschen

Explosionsgefahr von unter Druck stehender Gasflaschen beim Schweil3en
innerhalb gefahrdeter Bereiche sowie bei SchweilRarbeiten in oder an
Behaltern.

Schiitzen Sie Gasflaschen vor iibermaRiger Hitze, mechanischen
Schocks, Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbégen.

Stellen Sie Gasflaschen immer aufrecht hin und sichern sie diese
gegen umkippen.

Legen Sie niemals eine SchweilRbrenner auf eine Gasflasche.

Beriithren Sie niemals eine Gasflasche mit der Drahtelektrode der
SchweiRbrenner.

SchweilRen Sie niemals an einer Gasflasche, die unter Druck steht.
Wickeln Sie niemals ein SchweiRstromkabel um eine Gasflasche.
Binden Sie niemals eine Gasflasche in den SchweiRstromkreis ein.

Unerwartete Schweidrahtférderung

Stichverletzungen durch unbeabsichtigtes Einschalten des
Drahtvorschubes

Verwenden Sie SchweiBstromquellen mit Mehrtaktschaltung und/
oder Einschleichvorgang.

Schalten Sie vor Wartungs- / Reinigungsarbeiten den Drahtvorschub
stromlos.

Hande oder andere Korperteile von der Kontaktspitze fern halten,
wenn der Drahtvorschub gepriift wird.

Wahrend des Betriebes, miissen alle Abdeckungen und Klappen ge-
schlossen und ordnungsgemal befestigt sein.

Risiken durch elektromagentische Felder (EMF)

Ein durch einen beliebigen Leiter flieRender Strom erzeugt ortliche elektro-
magnetische Felder (EMF).

Der Schweistrom erzeugt ein elektromagnetisches Feld um den Strom-
kreis und die zum SchweifRen verwendeten Gerdte. Die elektromagneti-
schen Felder konnen medizintechnische Gerate wie z.B. Herzschrittmacher
storen. Personen mit einem implantierten medizintechnischen Gerat
mussen entsprechende Schutzmalinahmen treffen. Alle SchweifRer sind
gehalten, die folgenden Verfahren einzuhalten, um die Aussetzung an die
um den SchweiRstromkreis entstehenden elektromagnetischen Felder auf
ein Minimum zu begrenzen:

Die Kabel so dicht wie mdéglich beieinander fithren.

Die Kabel verdrillen, mit Klebeband fixieren oder eine Kabelumhiil-
lung verwenden.

Nicht zwischen die Schweiltkabel stellen. Die Kabel auf einer Seite und
so weit vom Bedienpersonal entfernt wie méglich verlegen.

Die Kabel nicht um den Korper schlingen.

Den Kopf und den Oberkérper moglichst weit entfernt von der
SchweilRstromquelle halten, wenn es ans Netz angeschlossen ist.
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» Die Masseklemme so nahe wie méglich an der Schwei3stelle am Werk-
stiick anbringen.

« Nicht in der Nahe der SchweiBstromquelle arbeiten und sich nicht in
seiner Ndhe aufhalten.

« Keine SchweiBarbeiten ausfiihren, wiahrend die Schweistromquelle
oder das Drahtvorschubgerit transportiert wird.

e Personen mit einem implantierten medizintechnischen Gerat miissen
ihren Arzt und den Hersteller des Gerdts befragen, bevor sie sich in
einen Bereich begeben, in dem SchweiRarbeiten durchgefithrt werden
oder bevor sie selber solche Arbeiten durchfiihren.

» Die erzeugten elektromagnetischen Emissionen (inklusive der bei der
HF-Ziindung erzeugten Emissionen) iiberschreiten maéglicherweise
die zulassigen Hochstwerte von einigen Klassen elektrischer Gerate.
Im Falle von Betriebsstérungen bei Gerdten in unmittelbarer Nahe des
SchweiRgerats empfiehlt es sich, die Arbeit zu unterbrechen und den
Hersteller zu Rate zu ziehen.

Risiken bei der Arbeit in geschlossenen Riumen

* Man muss alle speziellen Bestimmungen kennen, die bei der Arbeit in
geschlossenen Raumen mit hoher Explosionsgefahr zu beachten sind.

« Vor allem beim SchweiRen in geschlossenen Raumen ist es sehr wich-
tig, fiir eine ausreichende Beliiftung zu sorgen.

Gefahr durch herabfallende Gegenstiande

Wenn das Gerat erhoht angeordnet ist, muss eingeschatzt werden, ob es
unter Umstanden absturzen kann. In diesem Fall sind geeignete Sicher-
heitsvorkehrungen zu treffen.

e Nicht unter dem Gerat aufhalten, wenn dieses angehoben oder in
einer erh6hten Position aufgestellt ist.

Sturzgefahr

« Beim Schweillen das Gerat nicht auf der Schulter oder am Kérper be-
festigt tragen: Dies erhdht die Gefahr, das Gleichgewicht zu verlieren.

Stolpergefahr

Stromversorgungskabel, SchweiRkabel, Schlauchpakete und Verdingungs-
kabel zwischen den verschiedenen Geraten, die nicht gut sichtbar am
Boden verlegt sind, kdnnen zu Stolpergefahr fihren.

Risiken durch Larm

Bei den Schweillarbeiten und den Arbeiten zur Vorbereitung des Werk-
stlicks kann es zu einer starken Gerduschentwicklung kommen, die zu
dauerhaften Gehorschaden fithren kann.

13
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GEHORSCHUTZ

HANDSCHUTZ

Sicherheit

2.5 Personliche Schutzausriistung

Atemschutz ist immer dann zu benutzen, wenn sich schadliche Gase,
Dampfe, Nebel oder Rauche entwickeln und eine Liiftung oder Absaugung
nicht ausreichen oder nicht maéglich sind.

Augenschutz ist bei allen SchweifR- und Schneidarbeiten notwendig: Zum
Schutz vor Warmestrahlen, Blendung und Verblitzen mussen Schutzbrillen
(fir AutogenschweiRer und Schweilerhelfer) beziehungsweise
SchweiRerschutzschilde oder -hauben mit Strahlenschutzfiltern getragen
werden; sie schiitzen gleichzeitig vor Funken und SchweiRspritzern.

Benutzen Sie ausschliefRlich Schutzglaser nach DIN EN 166 und DIN EN 379
in Threm SchweiRerschutzschirm oder Ihrer Kopfhaube.

Arbeitskleidung darf nicht durch entziindliche oder leichtentziindliche
Stoffe wie O, Fette, Petroleum und so weiter verunreinigt sein. Die Klei-
dung muss den Korper ausreichend bedecken.

Gehorschutz ist ab einem Schallpegel von mehr als 85 dB(A) notwendig.
Larm dieser Pegelstarke ist fir das Gehor gefahrdend.

Zum Schutz gegen Stromschlage, Funkenflug und Schweilspritzer sind
feuerfeste Sicherheitsschuhe zu tragen.

Zum Schutz gegen Stromschlage, Funkenflug und Schweilspritzer sind
feuerfeste Schutzhandschuhe zu tragen.



3. Technische Daten

Modell GLW 322
Baunormen EN 60974-1
EN 60974-3

EN 60974-10 Class A

Betriebsspannung

3 x 400V ~+15 % / 50-60 Hz

Netzschutz 25 A 500V Verzogert

Abmessungen (LxTx H) 690 x 290 x 450 mm (675 mm mit Kiihleinheit)
Gewicht 42,6 kg

Isolierklasse H

Schutzgrad IP23S

Kithlung AF

Maximaler Gasdruck

0,5 MPa (5 bar)

Zmax GemiR EN 61000-3-12
Anschluss nicht auf das Stromnetz eingestellt

Umgebungstemperatur 40°C
Schweilverfahren E-HandschweilRen WIG
Konstantspannungs-Kennlinie |-\ |-\
Arbeitszyklus 50 % 60 % 100 % 45 % 60 % 100 %
SchweilRstrom 300 A 280 A 240 A 300 A 250 A 220 A
Betriebsspannung 32,0V 312V 29,6V 22,8V 21,2V 196V
Maximaler Leistungsaufnahme 15,5kVA | 13,2 kVA | 11,2 kVA | 13,1 kVA | 10,5 kVA | 8,6 kVA

12,1kW | 10,7 kW 8,6 kW 9,9 kW 7,9 kW 6,3 kW
Maximaler Stromaufnahme 22,4 A 19,5 A 16,2 A 18,8 A 14,8 A 12,5A
Maximaler Effektivstromstrom 15,8 A 151 A 162 A 12,6 A 11,4 A 12,5A
Leerlaufspannung (U0) 71V 66V
Verminderte Leerlaufspannung (Ur) 8V

Fur den Betrieb mit handgefihrten Brennern k

onzipiertes Zundgerat

Nenn-Spitzenspannung HF

11,3 kv

Zundgerat.

Fur den Betrieb mit handgefiihrten Brennern konzipiertes
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Technische Daten

3.1 Lagerung

Die SchweiRstromquelle darf nicht in Arbeitsbereichen aufgestellt
werden, in denen unter erhéhter elektrischer Gefahrdung geschweif3t
wird.

3.2 Transport

Transport mit geeigneten Mitteln, zum Beispiel auf Palette oder an dem
Tragegriff.

SchweiRstromquelle nur in aufrechter Lage transportieren.

3.3 Aufstellung
Verwenden Sie nur das von CLOOS zugelassene Kithimittel.

Nur das Original - KithImittel ist aufgrund seiner Eigenschaften wie
elektrische Leitfahigkeit, Frostschutz, Werkstoffvertraglichkeit und
Korrosionsschutz fiir die CLOOS - Schweil3stromquellen geeignet.

CLOOS - Kithlmittel im 51 Kanister, Best Nr. 0 00 01 01 31

Die Verwendung nicht geeigneter Kithlmittel und Fliissigkeiten kann zu
Schiaden am Kiihlgeradt und den angeschlossenen Verbrauchern fiithren.

Zuganglichkeit fur Wartungs- und Reparaturarbeiten sollte gewahrleistet
sein.

Die Schweistromquelle darf nur in stehender Lage betrieben werden und
muss gegen Umstirzen gesichert sein.

Die Ein- und Austrittséffnungen fur die Kuhlluft mussen frei bleiben
beziehungsweise sollte ein Mindestabstand von ungefahr 500mm zu
Wanden und Anlagenteilen nicht unterschritten werden.

Eine Aufstellung in der Nahe von Warmequellen fuhrt zu reduzierter
Kithlleistung.

Pumpe und Lufter sind durch integrierte Temperaturschalter gegen
Uberhitzung geschtitzt und werden in diesem Fall abgeschaltet.

Es empfiehlt sich, zum Schutz der tibrigen Anlagenteile eine
Wasserdurchflussuberwachung zu installieren.



4. Produktbeschreibung

Der GLW 322 ist ein Inverter neuster Bauart fur das WIG-SchweifRen mit
Gleich- und Wechselstrom.

Mit dem Verfahren WIG DC kénnen hingegen unlegierte und rostfreie
Stahle sowie Kupfer problemlos geschweif3t werden.

Die Funktionen fur WIG AC sind ideal fur das Schweiflen von Aluminium,
Magnesium und derer Legierungen.

Beim WIG-Wechselstromschweifen sind folgende Optimierungen vorgese-
hen:

- Die synergische Zundung des Lichtbogens kann auf der Bedienfront in
Abhangigkeit vom Durchmesser der Wolframelektrode gewahlt werden.

- Die Funktion Einbrand gestattet das Fokussieren des Lichtbogens beim
WIG WechselstromschweifRen von diinnen Blechen und verbessert den
Einbrand bei Wurzellagen.

- Die Funktion AC/DC Mixed erhoht die Eindringung des Lichtbogens bei
besonders dicken Aluminiumblechen.

- WIG-Schweillen mit gepulstem Wechselstrom vermeidet Verzug bei
langen Schweilinahten.

Zum ElektrodenschweifRen konnen ohne Probleme Elektroden mit
Durchmessern bis 6,00 mm eingesetzt werden.

Der Lufter wird nur beim SchweiRen eingeschaltet und bleibt nach dessen
Ende flr eine je nach den Schweilbedingungen vorab festgelegte Zeit
eingeschaltet.

Der Lufter wird jedoch durch spezielle Temperaturfithler gesteuert, die die
richtige Kiihlung der SchweiSsstromquelle gewdhrleisten.

17
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Produktbeschreibung

Verflugbares Zubehor:

.

Up/Down Brenner oder mit Potenziometer zum Fernsteuern des
Schweif3stroms.

Handfernbedienung zum einstellen des schweiRstroms.

Fulpedal zum Zunden des Wig-Brenners und zum Einstellen des
SchweifSstroms.

+  Bei aktiviertem FuRRpedal sind der minimale und der maximale
Schweildstrom einstellbar.

+ Wenn beide Fernbedienungen angeschlossen sind, hat das Ful3-
pedal Vorrang gegentiber dem Up/Down- bzw. Potenziometer-
Brenner.

Flissigkeitskithlung fir WIG-Brenner.

Generatorwagen



5. Anschluss Ubersicht

@ 6o 6 O 0 0O

Benennung Funktion

Anschluss flur den Gaszufuhrschlauch Generator->Brenner

Anschluss Steuerstecker des Brenners

Anschluss fur die Fernbedienung

Anschlussbuchse WIG Brenner

Schweilstromabgriff negativer Polaritat

Schweilistromabgriff positiver Polaritat

Anschluss flir den Gaszufuhrschlauch: Flasche>SchweiRsstromquelle

Diese LED leuchtet dann auf, wenn ein fehlerhafter Betriebszustand
LED zeigt das Ansprechen der Netzsicherung an. | festgestellt wird:
- Eine Phase fehlt aus der Geratversorgungsleitung

Hauptschalter

Spannung: 230V
Steckverbindung Kuhlgerat. Ausgangsspannung: 1,00 A
Schutzklasse IP: 1P20 (offene Kappe) / IP66 (geschlossene Kappe)

(=}

Gesamtlange (inklusive innerer Teil): 5,0 m
Anzahl und Querschnitt der Leiter: 4 x 2,5 mm

i) Netzkabel

19
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WARNUNG!

ACHTUNG! I
ACHTUNG! l

ACHTUNG!

6. Inbetriebnahme

Der einwandfreie Betrieb der Schweillstromquelle wird durch die
entsprechende Inbetriebnahme sichergestellt.

Der Zusammenbau der Schweillstromquelle ist durch Fachpersonal
durchzuflihren, indem die Anweisungen der Sicherheitsstandards
vollstandig befolgt werden.

Stromschlaggefahr

Das Gehause der Schweillstromquelle, ist elektronisch mit dem
Erdungsleiter verbunden. Ist die SchweiRstromquelle nicht korrekt geerdet,
konnen Stromschlage auftreten, die flir die Anwender gefahrlich sind.

e Zum Schutz der Anwender muss die SchweiBstromquelle korrekt

mit dem Erdungssystem (Internationale Sicherheitsregulierungen)
verbunden sein.

« Verwenden Sie die Schweistromquelle nur im geschlossenen
Zustand, um den versehendlichen Kontakt mit inneren
spannungsfithrenden Bauteilen zu verhindern.

Vergewissern Sie sich, dass die Kabel der SchweiRstromquelle ausgelegt
und nicht gewickelt sind.

Beachten Sie vor dem Einschalten die Angaben auf dem Typenschild, um
Beschdadigungen der Schweilstromquelle zu vermeiden.

Vergewissern Sie sich, dass Sie in einem angemessen beliifteten Bereich
schweilRen, und dass die Liiftungséffnungen der Maschine nicht
versperrt sind (eine schlechte Beliiftung kann die Einschaltdauer der
Einheit verringern und Schiaden verursachen). Sie kénnen nun den
SchweiRvorgang auswdhlen, indem Sie die Komponenten so verbinden,
wie auf den folgenden Seiten gezeigt wird.

1. Nehmen Sie das Schweillstromquelle aus dem Karton.
2. SchlieBen Sie die Schweillstromquelle an das Stromnetz an.

«  Die Schweilstromquelle steht nun zur Nutzung bereit.

6.1 Anschluss an das Stromnetz

Informationen zum notwendigen Stromnetz finden sich im Kapitel ,,3.
Technische Daten” auf Seite 15.

Das Gerat kann an einen Generator angeschlossen werden, sofern dieser
eine stabile Spannung bereitstellt.

Das Gerat muss ausgeschaltet sein, wahrend die verschiedenen anderen
Einrichtungen angeschlossen oder getrennt werden.

21



Inbetriebnahme

6.2 Vorbereitungen fiir das ElektrodenschweilRen

1. Stellen Sie den Hauptschalter der SchweilRstromquelle auf , 0%

2. Stecken Sie den Netzstecker in die Steckdose ein.

3. Wahlen Sie die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und
Materialdicke des Werksttickes.

4. Setzen Sie die Elektrode in die Elektrodenzange ein.

SchlieBBen Sie die Elektrodenzange an die Steckbuchse der
Schweildstromquelle je nach Polaritat an.

6. SchlieRen Sie die Masseklemme an die Steckbuchse der
SchweiRstromquelle je nach Polaritat an.

A Il ]

Abbildung 1. Polaritat fur eine basische Elektrode
7. Klemmen Sie die Masseklemme an das Werksttick an.

ACHTUNG! I Beachten Sie die angegebenen Werte des Elektrodenherstellers.
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6.3 Vorbereitungen fiir das WIG-SchweiRen mit Kiithlaggregat

Beim WIG-Schmelzen ist der Brenner stets mit dem Negativpol des
SchweilRgerats verbunden.

ACHTUNG! B Der Gasfluss wird manuell mit dem Knopf auf dem Brennergriff
eingestellt. Verwenden Sie ausschlielich Inertgas (Argon).

1. Stellen Sie den Hauptschalter der Schweif3stromquelle auf ,0".

2. Drehen Sie die Schrauben der Abdeckung aus der Schweilistromquelle
heraus, siehe Abbildung.

3. Losen Sie die Schrauben am oberen Steg des Kuthlgerates und ziehen
Sie diese vorsichtig auseinander.

4. Stellen Sie die SchweilRstromquelle auf das Kihlgerat.

23
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Inbetriebnahme

5. Schrauben Sie das Kiihlgerat an.

6. SchlieBen Sie das Kuhlgerat an der SchweilSsstromquelle an.

7. SchlieBen Sie das Kuhlgerat an den Anschluf auf der Ruckseite der
Schweilstromquelle an.

8. Stellen Sie den Schalter des Kiihlgerates auf 1

9. Stecken Sie den Netzstecker in die Steckdose ein.




WARNUNG!

10.
11.
12.
13.

SchlieRen Sie den Gasschlauch der Gasflasche auf der Ruickseite an.

Offnen Sie das Gasventil.

SchlielRen Sie den Gasschlauch des SchweilSbrenners an der Vorderseite an.

SchlieBen Sie die Leitung der SchweilRklemme an die Steckbuchse der
Schweildstromquelle je nach Polaritat an.

8 = L ©
@ 7
@
L& ~= |
® ®
[} [}
Abbildung 2. Polaritat fuir eine Wolfram-Elektrode
14. Wahlen Sie eine Elektrode in Abhangigkeit des Materialtyps und der

15.
16.

17.
18.
19.

Materialdicke.
Flhren Sie die Elektrode in den WIG-Brenner ein.

SchlieRBen Sie die Leitung der Masseklemme an die Steckbuchse der
Schweildstromquelle je nach Polaritat an.

SchlielRen Sie die Masseklemme an das Werksttick an.
Stellen Sie den Hauptschalter der Schweilsstromquelle auf 1.
Wahlen Sie am Bedienfeld das SchweiRverfahren ,WIG DC / WIG AC“.

Gefahr durch Stromschlag

20.

21.

22.

Halten Sie den Brenner von metallischen Teilen entfernt um
Stromiiberschlage zu vermeiden.

Halten Sie den Brenner von metallischen Teilen fern und drticken Sie
den Brennerknopf.

+ Das Gasventil 6ffnet sich, ohne das ein Lichtbogen ziindet.

Stellen Sie mit Hilfe des Durchflussmesser den Gasstrom auf die ge-
winschte Menge ein.

Geben Sie am Bedienfeld den Einstellwert fur das SchweilSen ein.
«  Das Gerat ist nun zum SchweilRen bereit.
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Inbetriebnahme

6.4 Bedienfeldoberflache

L19 |L20 | L22

117 | ® a ®
@ L8 L) s
L21 L23 L
L25 /|26

Beschreibung
L1 | Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: STROMSTARKE

Aufleuchten weist auf die Anzeige der letzten wahrend des Schweilvorgangs gemessenen Strom- und
Spannungswerte hin.

Der Wert wird angezeigt in den Displays: D1-D2
Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer Schweillvorgang beginnt oder wenn ein Vorgabewert geandert wird.
L3 | Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: VOLT
L4 | Aufleuchten bedeutet, dass an der Buchse Spannung anliegt.
Aufleuchten bedeutet einen fehlerhaften Betriebszustand.
Siehe § 3.6 BEHANDLUNG VON ALARMEN Seite 16.
L6 | Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: MILLISEKUNDEN/SEKUNDEN
L7 | Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: Hz
L8 | Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: STROMSTARKE
L9 | Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: PROZENTUAL
L10 | Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: MILLIMETER
L11 | Aufleuchten bedeutet, dass der Strom tber den Fernregler eingestellt wird.
L12 | WIG DC-Schweillen: Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: O-START
WIG AC-SchweifSen: Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: MIX AC
L13 | WIG DC-Schweillen: Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: DYNAMIC ARC
WIG AC-Schweifsen: Aufleuchten weist auf die Méglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: EXTRA FUSION
L14 | WIG DC-Schweilien: Aufleuchten weist auf die Mdglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: MULTI TACK
WIG AC-SchweifSen: Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: AC-FREQUENZ

WIG AC-Schweillen: Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: BALANCE WIG
AC

WIG AC-Schweif3en: Aufleuchten weist auf die Méglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: ELEKTRODEN
DURCHMESSER

L17 | Aufleuchten weist auf die Méglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: ANFANGSSTROM
L18 | Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: STROMANSTIEG

L2

L5

L15

L16
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Beschreibung

L19

Aufleuchten weist auf die Mdglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: SCHWEIBSTROM

L20

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

L21

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

122

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

L22 +
L23

Aufleuchten weist auf die Mdglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin: IMPULSFREQUENZ

L23

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

124

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

L25

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

L26

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

L27

Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: HOCHFREQUENZZUNDEN (HF)

L28

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

L29

Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 4-stufiges Verfahren.

L30

L31

]
|
Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: Sonder 4- Takt Betriebs + Hochfrequenzztinden (HF).
Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 2-phasigen Spot-Arbeitsweise.

L32

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweiverfahrens: E-HANDSCHWEIREN

L33

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweillverfahrens: WIG DC KONSTANT

L34

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweifverfahrens: WIG DC GEPULST

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweiverfahrens: WIG DC IMPULS SYNERGISCH

L35

Zeigt durch das Leuchten an, dass die synergische Betriebsart aktiv ist, bei der der Bediener nur den Schweif3strom
einrichtet und alle anderen Parameter automatisch von der Maschine geregelt werden. Die Synergie wird beim
Winkelschweillen optimiert.

L36

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweillverfahrens: WIG AC KONSTANT

L37

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden SchweiRverfahrens: WIG AC GEPULST

E-HANDSCHWEIREN: Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: VRD (reduzierte Ausgangsspannung).

L38

Die Hohe der zwischen den Schweilabgriffen anliegenden Leerlaufspannung wird von U0 auf Ur (siehe technische
Daten) umgeschaltet.

L39

GEPULSTES WIG DC-SCHWEIBEN: Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: kHz

L40

Aufleuchten bedeutet, dass ein vorher gespeicherter JOB geladen wird/ist.

6.5 Einschalten des Gerates

VORSICHT! Leere Kiihlleitung

Es besteht flir den Bediener Verletzungsgefahr, sowie die Gefahr von
Funktionsstérungen und irreversiblen Schaden an Brenner oder Anlage.

e Vergewissern Sie sich das der ausgewdhlte Brenner der geforderten
Stromstarke und Kiihlart entspricht.

¢ Wenn ein neuer Brenner montiert oder ausgetauscht wird, ist es
notwendig, den Brenner mit Kithimittel zu fluten.

Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen.

> AL.HEA [ Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D2

x.Xx= Version der Software

Erstmalige Inbertriebnahme oder Einschalten nach einem RESET

> Die Stromquelle ruft die Werkseinstellungen auf.

Erneutes Einschalten

> Die Schweistromquelle ruft die letzte eingestellte
Schweildkonfiguration, vor dem Ausschalten auf.
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Setup

7. Setup

1. Schalten Sie den Hauptschalter auf ,0%, um die Schweillstromquelle
auszuschalten.

2. Betatigen Sie gleichzeitig die folgende Bedienelemente:

Taste S2 +  Hauptschalter in Stellung , I

Die Taste druicken, um die Liste der einzustellenden
Taste 2 1 ul u 1 1 mzu

Werte zu durchlaufen.

El

/&)
J

Mit dem Encoder den Wert des gewdhlten Parameters
anpassen.

Q

Eine beliebige Taste drlicken (ausgen. S2), um die
Einstellung zu speichern und die Maske zu verlassen.

Tabelle 1. Setup Einstellungen

Legende

*1

Der Einstellwert kann als
Prozentwert des SchweiRstroms
oder als Absolutwert in Ampere
eingestellt werden.

2

Einschalten mit der Einstellung
Kithlung: ,EIN“ oder ,,AUTO“

Beim Einschalten des

Gerats lauft die Kuhleinheit

15 Sekunden lang. Beim
Schweif3en ist die Kithleinheit
standig eingeschaltet. Am Ende
des SchweiRvorgangs bleibt

die Kuthleinheit 90 Sekunden

+ die Anzahl von Sekunden,

die dem Holdwert der Anzeige
entspricht, eingeschaltet.
Wenn der KihIimittelkreis
gefullt ist, ruft die
Schweil3stromquelle die letzte
stabile SchweilRkonfiguration
auf.

Brennerwechsel bei Einstellung
der Kiihlung auf ,,AUTO*

1. Den Knopfam Brenner
driicken und loslassen.

Die Kilhleinheit wird 15

Sekunden lang eingeschaltet,

um den KithImittelkreis zu
fluten.
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EINSTELLEN Wert
Die Kuhleinheit ist deaktiviert. Zum Beispiel bei
AUS | Verwendung eines Tuftgekiihlten Brenner
EINSCHALTEN erwendung eines luftgekithiten Brenners.
DER Auto 2
KUHLEINHEIT Diese Einstellung eignet sich fiir schwere und .
An . 2
automatisierte Anwendungen.
START STROM X’ *1
% X
END STROM A 1
Dieser Einstellwert legt die Hohe des HF-
Zundstroms fest. Der Einstellwert kann als
Absolutwert oder als Synergie Funktion
eingestellt werden. Bei aktivierter Synergie
wird der HF-Zundstrom automatisch an die
S0 A 300 A eingestellte Stromstarke angepasst.
STROM HF SYN Folgen einer Werterhéhung:
leichteres Zunden des SchweiRlicht-
bogens auch bei sehr schmutzigen
Werkstucken.
- Gefahr des Durchbrennens des Blechs
bei zu geringer Dicke.
PULSART ,SLo.“ = Die Einstellung aktiviert Pulsen in Sekunden
,FA.“ = Die Einstellung aktiviert Pulsen in Hertz.
Aus | Die Funktion aktiviert einen Pilotlichtbogen, um die
PILOTLICHT - . .
An Maske praventiv zu verdunkeln und eine Blendung
BOGEN . .
durch den Schweillstrom zu vermeiden.




7.1 Riicksetzen auf Werkseinstellung

Beim Rucksetzen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte
vollstandig auf die Werkseinstellung zuruckgesetzt.
Gehen Sie wie folgt vor:

1. Schalten Sie den Hauptschalter auf 0%, um die SchweiRRstromquelle
auszuschalten.

2. Betatigen Sie gleichzeitig die folgende Bedienelemente:

Taste S1 Taste S5 @ Hauptschalter in Stellung 1

3. Drehen Sie den Encoder bis folgende Meldung auf dem Display D2
erscheint: ,tEC FAC“.

4. Bestatigen Sie ihre Eingabe mit einem Druck auf die Taste S3.

Der Reset ist erfolgreich durchgeflihrt, wenn das Loschen des Speichers
fehlerfrei durchgefiihrt wurde.

Verlassen ohne Bestatigung

@ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S5).

7.2 Teilweises Riicksetzen auf Werkseinstellung

Folgende Werte bleiben beim teilweisen Zurticksetzen erhalten:
+ Vorgaben in der Maske ,EINSTELLEN" (Setup)
+  Gespeicherte Jobs

1. Schalten Sie den Hauptschalter auf ,0”, um die SchweiRstromquelle
auszuschalten.

2. Betdtigen Sie gleichzeitig die folgende Bedienelemente:

S1 S5 @ Hauptschalter in Stellung I

3. Drehen Sie den Encoder bis folgende Meldung auf dem Display D2
erscheint: , rEC PAT™.

4. Bestatigen Sie ihre Eingabe mit einem Druck auf die Taste S5.

Verlassen ohne Bestdtigung

@ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S5).
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WARNUNG!

HINWEIS!

8. Schweillverfahren

Strahlung

Beim Schweillprozess entsteht Ultraviolett- und Infrarotstrahlung.

Schiitzen Sie die Haut und besonders die Augen gegebenenfalls
mit geeigneten Augentropfen und Hautcreme mit hohem
Lichtschutzfaktor.

Benutzen Sie ausschlieBlich Schutzglaser nach DIN EN 196 und
DIN EN 379 in Ihrem SchweiRerschutzschirm oder Ihrer Kopfhaube.

Schiitzen Sie andere Personen in der Ndahe des SchweiBarbeitsplatzes
durch geeignete, nichtbrennbare Trennwande vor UV-Strahlen und
Spritzern.

Tragen Sie immer eine Schutzbrille mit seitlichem Sichtschutz, wenn
Sie sich in einem Bereich befinden, in dem geschweil3t oder Schlacke
abgeklopft wird.

8.1 Qualitat der Schweifnaht

Die Qualitat der Schweilinaht hangt hauptsachlich von der Fahigkeit des
Schweil3ers ab, von der Art des Schweillens und der Qualitat der Elektrode:

Wahlen Sie die Elektrode in Abhdngigkeit des Materialtyps und der
Materialdicke des Werkstiickes

Richtiger SchweilRstrom

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektrode schnell und das
SchweiRbad wird grof, unregelmalig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu wenig Leistung und das
SchweifRbad wird klein und unregelmaliig.

Richtige Lichtbogenldnge

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden Spritzer und eine kleine
Verschmelzung des Werkstticks auftreten. Wenn der Lichtbogen zu kurz
ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausreichend, was dazu fiihrt, dass die
Elektrode am Werksttick haften bleibt.

Richtige Schweifgeschwindigkeit

Die richtige Schweil’geschwindigkeit wird so gewahlt, dass eine
Schweiflinaht von geeigneter GroRe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.
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SchweiRverfahren

8.2 Auswahl des SchweiRverfahrens und der

Druckknopffunktionen des Brenners

Je nach Art des gewahlten Schweillverfahrens stehen bestimmte Funkti-
onsweisen des Brennerknopfs zur Verfligung.

Einige Funktionsweisen stehen erst nach Einschalten oder Einstellen be-
stimmter Parameter oder Funktionen des Gerates in der Bildschirmmaske
zur Verfugung.

Aus der Tabelle geht hervor, welche Eingaben zur Aktivierung der einzelnen
Funktionsweisen vorzunehmen sind

Betriebsart
moaus:| ¢/ | HF| 47 | JPHF | & |7 HF | for | JorHF
Taste S3
2T 2T HE 4T 4T HE AT B-L AT B-L HE 2T Q-SPOT | 2T Q-SPOT HF
Verfahren: Taste S4
E-Handschweillen
g o v 1 v 1 v 1 v 1
WIG DC konstant
(~n
v 1 v 1 v 1 v 1
WIG DC gepulst
(/OSYNERGIC
v 1 4 1 v 1 v 1
WIG DC Impuls Synergisch
éb AC
v 1 v 1 v 1 v 1
WIG AC
& AC
LR v 1 v 1 v 1 v 1
WIG AC Gepulst
v immer verfligbar
1 Verflugbar mit der Einstellung "HF LICHTBOGEN ZUNDUNG = ON"
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8.3 Stellparameter

Die nachstehende Grafik soll zum besseren Verstandnis der Wirkungen der
im Folgenden beschriebenen Einstellwerte dienen.

11 Schweif3strom |

12 Basisstrom 0 ] E

13 Abschluss-Strom 1

14 Startstrom 12 3

t1 Anstiegsrampe

2 Spitzendauer 13 ’

3 Basisdauer

t4 Absenkdauer 14

t5 Gasvorstromzeit -t
t6 Gasnachstromzeit t5 t1 t4 t6 I
1/t2+t3 | Impulsfrequenz

8.4 E-HandschweilRen

S4

@ Mittels dieser Taste wahlen Sie das %
SchweiRverfahren:

E-Handschweillen

8.4.1 Parameter (1. Ebene)

Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu
S2 ‘@ '
durchlaufen.
N Der gewahlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D1, D2
El C\ Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Eine beliebige Taste drlicken (ausgen. S2), um die
Einstellung zu speichern und die Maske zu verlassen.

Q

Tabelle 2. Einstellungen der 1. Mentliebene im E-Hand Modus

Legende Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.
q Mittels diese_r Vorgabe werden beide - SCHWEIRSTROM 10A 10A 300 A -
Parameter eingestellt. - HOCHSTSCHWEIRSTROM | 10 A 10A 300 A
Dreser f:r:i;nﬂeéeerz:;earlsauf HoS. | HOT-START 0% 50 % 100% | *2
"2 | den folgenden Parameterwert, ArF. | ARC-FORCE 0% 30% 250% | *2

vorgegeben: Schweillstrom
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8.4.2 Parameter (2. Ebene)

Zum Zugriff auf die 2. Menuebene die Taste 3 Sek.lang

S2
gedruckt halten.
N Der gewahlte Parameter und dessen Wert erscheinen

zusammen in den folgenden Displays: D1, D2
Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu

S2 '

durchlaufen.
El C\ Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Q

Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S2), um die
Einstellung zu speichern und die Maske zu verlassen.

Tabelle 3. Einstellungen der 2. Mentliebene im E-Hand Modus

Legende Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.
Die Aktivierung gilt fiir die SPANNUNGSMINDERUNG X
x3 | folgenden SchweiRverfahren: VRD AM AUSGANG Aus Aus An 3
—>E-HANDSCHWEIRBEN UEL SE‘ANNUNG LICHTBOGEN- 37 47 65
” Maégliche Arten der Fernbedienung: LANGENBEGRENZUNG (V)
~>Handfernregler. rC FERNREGLER Aus Aus An *4
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8.4.3 Sonderfunktionen

<1 @ Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte
zu durchlaufen.
N Der gewahlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D2
El C\ Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Q

Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S1), um die
Einstellung zu speichern und die Maske zu verlassen.

Tabelle 4. Sonderfunktionen E-HandschweiRen

Abkiirzung

Einstellwert Min. Standard Max.

d.Ar.

DYNAMIC ARC

Aus Aus An




8.5 WIG Schweillen (Konstant, WIG AC)

S4

@

Mittels dieser Taste wahlen
Sie das SchweilRverfahren:

&AC

WIG KONSTANT

AC WIG-SCHWEIREN

8.5.1 Parameter (1.Ebene)

52 (wend)

Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu

durchlaufen.

>

Der gewahlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D1, D2

n O

Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

&

Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S3), um die Einstellung

zu speichern und die Maske zu verlassen.

Tabelle 5. Einstellparameter in der 1. Mentiiebene fiir WIG Schweilen (Konstant, WIG AC)

Legende

*1

Dieser Parameter ist als
Prozentanteil, bezogen auf
den folgenden Parameterwert,
vorgegeben: SCHWEIRSTROM.

2

Der Einstellwert kann als
Prozentwert des SchweiRstroms
oder als Absolutwert in Ampere
eingestellt werden.

*3

Mittels dieser Vorgabe werden beide
Parameter eingestellt.

Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.
PrG. GASVORSTROMUNG 0.0s 0.1s 10.0s
2% 50 % 200 %

St.C. START STROM 2
5A 40 A 320 A
Sl.u. STROMANSTIEG 0.0s 0.0s 2505

SCHWEIRSTROM .

MAXIMALER PEDALSTROM oA 80A 320A 3

S.Cu. ZWEITER SCHWEIRSTROM | 10 % 50 % 200 % *1
Sl.d. STROMABSENKZEIT 0.0s 0.0s 2505
5% 5% 80 %

F.Cu. ABSCHLUSSSTROM 2
5A 5A 320 A
PoG. GASNACHSTROMZEIT 0.0s 10.0s 2505
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Legende

"1

Arten der Fernbedienung:
- Handfernregler.

Arten der Fernbedienung:

- UP/DOWN- oder Potenziometer-
Brenner.

- FuBpedal.

Bei aktiviertem Fullpedal sind
der minimale und der maximale
Schweildstrom einstellbar.

SchweiRverfahren

8.5.2 Parameter (2.Ebene)

Zum Zugriff auf die 2. Mentiebene die Taste 3 Sekunden lang
52 gedruckt halten.
Der gewadhlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D1, D2
E1l @ Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

*2 | Bei aktiviertem FuRpedal sind @ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S2), um die Einstellung
Anstiegs- und Absenkrampe nicht zu speichern und die Maske zu verlassen.
regelbar.
Mit der Pedalfernbedienung sind Tabelle 6. Einstellparameter in der 2. Meniiebene fiir WIG Schweilen (Konstant)
folgende Betriebsarten wahlbar: Parameter | Einstellwert Min. | Standard [ Max.
2T LIFT ARC - 2T HF - 2T SPOT - SPt. PUNKTSCHWEIRZEIT WIG 0,01s 01s 10,0 s
2T SPOT HF HF HF LICHTBOGEN ZUENDUNG AN AN AUS
TC FERNREGLER AN AUS AN *1
3 [AC -Wellenform rPC. | FUBFERNREGLER MINDESTSTROM | 1% 5% 90% |*2
Wert | DC+ DC- Tabelle 7. Einstellparameter in der 2. Meniiebene fiir WIG Schweilen (WIG AC)
1 Sinus r\_} Sinus Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.
' Recht- AC AC WELLENFORM 1 1 9 3
2 | Rechteckig eckig SPt. PUNKTSCHWEIRZEIT WIG 0.01s 01s 10.0s
- ZUNDEN DES HF-LICHTBOGENS
L Drei- HF AN AN AUS
3 | Dreieckig N eckia EINSCHALTEN
Recht- 1C EINSCHALTEN FERNBEDIENUNG AN AUS AN *1
4 |Sinus L\j eckig r.PC. [ FURFERNREGLER MINDESTSTROM | 1% 5% 0% |*2
5 |Rechteckig J:l—J— Sinus
Srer 8.5.3 Sonderfunktionen
6 |Sinus —%r— .
eckig - @ Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu
7 | Dreieckig _AO_ Sinus durchlaufen.
o | rechteck -IZL,_—/- Drei- N Der gewéh]‘;e Parameter und dgssen Wert erscheinen
echteckg eckig zusammen in den folgenden Displays: D1, D2
iecki A [Recht-| g1 () Mitdem Encoder den gewihlten Wert anpassen
9 | Dreieckig —/h eckig (N g P :
Der Wert wird automatisch gespeichert.
@ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S2), um die
Einstellung zu speichern und die Maske zu verlassen.
Tabelle 8. Sonderfunktionen WIG-SchweiRen (Konstant)
Legende Parameter Einstellwert Min. Standard Max.
Wenn diese Funktion aktiv ist, erfolgt g.St. Q-START 0.1s AUS 60.0s
das Schweilen ohne die folgenden d.Ar. DYNAMIC ARC 1 AUS 50
* Einstellwerte: STROMANSTIEG - *
4 STROMABSENKZEIT - START STROM M.tA. MULTI TACK 0.5 Hz AUS 6.0 Hz 4
- END STROM Tabelle 9. Sonderfunktionen WIG-SchweiRen (WIG AC)
Parameter Einstellwert Min. Standard Max.
M.AC. MIX AC 10% AUS 80 %
E.Fu. EXTRA FUSION 0.0% AUS 80 %
WECHSELSTROM-
FAC. FREQUENZ AC 20 Hz 65 Hz 200 Hz
bAL AC BALANCE -10 0 +10
ELEKTRODEN
d.EL. DURCHMESSER 1.0mm 2.4mm 4.0mm
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8.6 Gepulstes WIG Schweillen (AC, DC)

sa| (@)

Mittels dieser Taste wahlen
Sie das SchweilRverfahren:

=

JuL

{=AC n

DCWIG |

mpuls

ACWIG Impuls

8.6.1 Parameter (1.Ebene)

Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu

52 durchlaufen.

>

Der gewahlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D1, D2

n O

Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

&

Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S3), um die Einstellung

zu speichern und die Maske zu verlassen.

Tabelle 10. Einstellparameter in der 1. Mentiebene flr gepulstes WIG Schwei3en
(DCWIG Impuls, AC WIG Impuls)

Legende

*1

Dieser Parameter ist als
Prozentanteil, bezogen auf
den folgenden Parameterwert,
vorgegeben: SCHWEIRSTROM.

2

Der Einstellwert kann als
Prozentwert des Schweil3stroms
oder als Absolutwert in Ampere
eingestellt werden.

*3

Mittels dieser Vorgabe werden beide
Parameter eingestellt.

Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.
PrG. GASVORSTROMUNG 0.0s 0.1s 10.0s
2% 50 % 200 %
St.C. START STROM 2
5A 40 A 320 A
Sl.u. STROMANSTIEG 0.0s 0.0s 25.0s
SCHWEIRSTROM
A A 20A *
MAXIMALER PEDALSTROM > 80 320 3
S.Cu. ZWEITER SCHWEIBRSTROM 10 % 50 % 200 % *1
b.Cu. BASISSTROM 1% 40 % 200 %
1% 50 % 99 %
PE.t. SPITZENZEIT 2
0.1s 5.0s 50s
P.Fr. IMPULSFREQUENZ 0.1Hz 100 Hz 2.5 KHz
bAt. BASISDAUER 0.1s 505 505
Sl.d. STROMABSENKZEIT 0.0s 0.0s 2505
5% 5% 80 %
FCu. ABSCHLUSSSTROM *2
5A 5A 320A
Po.G. GASNACHSTROMZEIT 0.0s 10.0s 25.0s
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Legende

"1

Arten der Fernbedienung:
- Handfernregler.

Arten der Fernbedienung:

- UP/DOWN- oder Potenziometer-
Brenner.
- FuBpedal.

Bei aktiviertem Fullpedal sind
der minimale und der maximale
Schweildstrom einstellbar.

SchweiRverfahren

8.6.2 Parameter (2. Ebene)

Zum Zugriff auf die 2. Mentiebene die Taste 3 Sekunden lang
52 gedruckt halten.

Der gewadhlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D1, D2

E1l @ Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

*2 | Bei aktiviertem FuRpedal sind @ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S2), um die Einstellung
Anstiegs- und Absenkrampe nicht zu speichern und die Maske zu verlassen.
regelbar.
Mit der Pedalfernbedienung sind Tabelle 11. Einstellparameter in der 2. Mentiebene fiir gepulstes WIG Schweien (DC WIG Impuls)
folgende Betriebsarten wahlbar: Parameter | Einstellwert Min. | Standard [ Max.
2T LIFT ARC - 2T HF - 2T SPOT - SPt. PUNKTSCHWEIRZEIT WIG 0,01s 0,1s 10,0 s
2T SPOT HF HF HF LICHTBOGEN ZUENDUNG AN AN AUS
rC FERNREGLER AN AUS AN 1
3 [AC -Wellenform rPC. | FUBFERNREGLER MINDESTSTROM | 1% 5% 90% |2
Wert | DC+ bC- Tabelle 12. Einstellparameter in der 2. Meniiebene fiir gepulstes WIG Schweifen (AC WIG Impuls)
1 Sinus r\_} Sinus Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.
' Recht- AC AC WELLENFORM 1 1 9 3
2 |Rechteckig eckig SPt. PUNKTSCHWEIRZEIT WIG 0.01s | 01s 10.0s
- ZUNDEN DES HF-LICHTBOGENS
s Drei- HF AN AN AUS
3 | Dreieckig N eckia EINSCHALTEN
Recht- TC EINSCHALTEN FERNBEDIENUNG AN AUS AN *1
4 |Sinus _q:[ eckig .PC. FURBFERNREGLER MINDESTSTROM 1% 5% 0% | *2
5 |Rechteckig J:l—J— Sinus
Drei- 8.6.3 Sonderfunktionen
6 |Sinus —%r— .
eckig - @ Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu
7 | Dreieckig _AO_ Sinus durchlaufen.
o | rechteck -IZL,_—/- Drei- N Der gewéh]‘;e Parameter und dgssen Wert erscheinen
echteckg eckig zusammen in den folgenden Displays: D1, D2
iecki A [Recht-| g1 () Mit dem Encoder den gewihlten Wert anpassen
9 |Dreieckig —/h eckig L g P .
Der Wert wird automatisch gespeichert.
@ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S2), um die
Einstellung zu speichern und die Maske zu verlassen.
Tabelle 13. Sonderfunktionen fiir gepulstes WIG-SchweiRen (DC WIG Impuls)
Legende Parameter Einstellwert Min. Standard Max.
Wenn diese Funktion aktiv ist, erfolgt g.St. Q-START 0.1s AUS 60.0s
das Schweilen ohne die folgenden d.Ar. DYNAMIC ARC 1 AUS 50
* Einstellwerte: STROMANSTIEG - *
4 STROMABSENKZEIT - START STROM M.tA. MULTI TACK 0.5 Hz AUS 6.0 Hz 4
-END STROM Tabelle 14. Sonderfunktionen fiir gepulstes WIG-Schweien (AC WIG Impuls)
Parameter Einstellwert Min. Standard Max.
M.AC. MIX AC 10 % AUS 80 %
E.Fu. EXTRA FUSION 0.0 % AUS 80 %
WECHSELSTROM-
FAC. FREQUENZ AC 20 Hz 65 Hz 200 Hz
bAL AC BALANCE -10 0 +10
ELEKTRODEN
d.EL. DURCHMESSER 1.0mm 2.4mm 4.0mm

38

BA GLW322 Rev.0_DE




8.7 Synergisches WIG Schweil3en

sa| (@)

Mittels dieser Taste wahlen
Sie das SchweilRverfahren:

gbswvff?e/c

WIG Synergie

8.7.1 Parameter (1. Ebene)

52 (wend)

Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu

durchlaufen.

>

Der gewahlte Parameter und dessen Wert erscheinen

zusammen in den folgenden Displays: D1, D2

n O

Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

&

Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S3), um die Einstellung
zu speichern und die Maske zu verlassen.

Tabelle 15. Einstellparameter in der 1. Meniiebene fiir synergisches WIG SchweiBen (WIG Synergie)

Legende

*1

Dieser Parameter ist als
Prozentanteil, bezogen auf
den folgenden Parameterwert,
vorgegeben: SCHWEIRSTROM.

2

Der Einstellwert kann als
Prozentwert des SchweilRstroms
oder als Absolutwert in Ampere
eingestellt werden.

*Syn

Dieses Kurzel gibt an, dass
die Regelung der Parameter
synergisch erfolgt.

Der optimale Wert fiir den
Parameter wird automatisch
auf der Grundlage des Werts der
eingestellten Schweifspannung
durch den Mikroprozessor
vorgegeben.

Wenn SYN anliegt, zum Anzeigen
des Synergiewerts die folgende
Taste driicken: S3

Dieser Wert wird angezeigt, ist
aber durch den Benutzer nicht
veranderbar.

Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.
PrG. GASVORSTROMUNG 0.0s 0.1s 10.0s
2% 50 % 200 %
St.C. START STROM 2
5A 40 A 320 A
Sl.u. STROMANSTIEG 0.0s 0.0s 25.0s
SCHWEIRSTROM
A A 20A *
MAXIMALER PEDALSTROM > 80 320 3
S.Cu. ZWEITER SCHWEIBRSTROM 10 % 50 % 200 % *1
b.Cu. BASISSTROM *Syn *Syn *Syn
PE.t. SPITZENZEIT *Syn *Syn *Syn
PFr. IMPULSFREQUENZ *Syn *Syn *Syn
Sl.d. STROMABSENKZEIT 0.0s 00s 2505
5% 5% 80 %
FCu. ABSCHLUSSSTROM 2
5A 5A 320 A
Po.G. GASNACHSTROMZEIT 0.0s 10.0s 2505
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8.7.2 Parameter (2. Ebene)

Zum Zugriff auf die 2. Mentiebene die Taste 3 Sekunden lang

52 gedruckt halten.
S Der gewadhlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D1, D2
E1l C\ Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S2), um die Einstellung
zu speichern und die Maske zu verlassen.

9

Tabelle 16. Einstellparameter in der 2. Mentiiebene fiir synergisches WIG SchweiBen (WIG Synergie)

Legende Parameter | Einstellwert Min. Standard Max.

1 Arten der Fernbedienung: SPt. PUNKTSCHWEIRZEIT WIG 0,01s 0,1s 10,0s
- Handfernregler. HF HF LICHTBOGEN ZUENDUNG AN AN AUS
Arten der Fernbedienung: C FERNREGLER AN AUS AN *1
- UP/DOWN- oder Potenziometer- N
Brenner. 1.PC. FURBFERNREGLER MINDESTSTROM 1% 5% 90 % 2

- Fullpedal.

Bei aktiviertem FulRpedal sind
der minimale und der maximale

SchweiRstrom einstellbar. 8.7.3 Sonderfunktionen

*2 | Bei aktiviertem FuBpedal sind
Anstiegs- und Absenkrampe nicht S2
regelbar.

Die Taste driicken, um die Liste der einzustellenden Werte zu
durchlaufen.

Der gewahlte Parameter und dessen Wert erscheinen
zusammen in den folgenden Displays: D1, D2

Mit der Pedalfernbedienung sind
folgende Betriebsarten wahlbar:

2T LIFT ARC - 2T HF - 2T SPOT -

/>\1«@

5T SPOT HF El Mit dem Encoder den gewahlten Wert anpassen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.
@ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S2), um die
Einstellung zu speichern und die Maske zu verlassen.
Tabelle 17. Sonderfunktionen fiir synergisches WIG Schweien (WIG Synergie)
Legende Parameter Einstellwert Min. Standard Max.
Wenn diese Funktion aktiv ist, erfolgt g.St. Q-START 0.1s AUS 60.0s
das Schweilen ohne die folgenden d.Ar. DYNAMIC ARC 1 AUS 50
* Einstellwerte: STROMANSTIEG - *
4 STROMABSENKZEIT - START STROM M.tA. MULTI TACK 0.5 Hz AUS 6.0 Hz 4

- END STROM
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8.8 Parameterbeschreibungen

¢ SCHWEIRSTROM
Wert des Stroms beim anliegenden Schweif3en.

* HochstschweilR-Strom
Maximalwert des Stroms bei aktivierter Fernbedienung.

e HOT-START
Dieser Parameter unterstiitzt das Schmelzen der Elektrode zum Zeit-
punkt der Zindung.

Folgen einer Werterhohung:

- Leichteres Zunden

- starkere Spritzerneigung zu Beginn
+ grolere Zundflache

Folgen einer Wertverringerung:
+ schwierigeres Zunden
+ geringere Spritzerneigung zu Beginn
+ geringere Zundflache
» ARCFORCE
Dieser Einstellwert verringert die Klebeneigung der Elektrode wahrend
des Schweillens.

Folgen einer Werterhohung:

+  FlieBvermogen in der Schweinaht
-+ Stabilitat des Lichtbogens

- Verbesserter Einbrand der Elektrode
- starkere Spritzerneigung

Folgen einer Wertverringerung:

+ Lichtbogen erlischt leichter

+ geringere Spritzerneigung
« VRD

Dieser Einstellwert reduziert die vorhandene Spannung zwischen den
Schweillstromabgriffen, wenn nicht geschweif8t wird.

Zum Zunden des Lichtbogens wie folgt vorgehen:

+ Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze bertihren
+ Die Elektrode anheben

Die Spannung wird fur einige Sekunden freigegeben.
«  Das Werkstluick mit der Elektrodenspitze bertihren

Der Lichtbogen ztindet.

+  SPANNUNG LICHTBOGENLANGENBEGRENZUNG (V)
Dieser Einstellwert sperrt den Stromfluss, wenn die Spannung
zwischen Elektrode und Werkstuick den vorgegebenen Grenzwert
uberschreitet.
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Folgen einer Werterhohung:

«  Der Lichtbogen wird auch dann gezundet gehalten, wenn die Elekt-
rode recht weit vom Werkstiick entfernt ist

Folgen einer Wertverringerung:
+  Die SchweiRRvorgang kann schneller beendet werden

¢ DYNAMICARC
Die SchweiRleistung wird beim Verandern des Abstands zwischen
Elektrode und Schweilgut immer konstant gehalten.
Folgen einer Werterhohung:
+ der Lichtbogen behalt die gleiche Konzentration
+  beugt dem Festkleben der Elektrode vor
+ dunnere Werkstticke verformen sich einfacher

e ZWEITSTROM
Durch kurzes Antippen (unter 0,5 Sek.) der Brennertaste wahrend
des Schweillens schaltet die Maschine zwischen Hauptstrom und
»Zweitstrom®.
Beim WIG DC-SchweifSen eignet sich diese Anwendung, wenn die
SpaltmaRe wahrend des Schweillens stark schwanken. Somit bietet
sich die Option wahrend des Schweiliens mit 2 Stromstarken zu
arbeiten.

e GRUNDSTROM
Minimaler Strom der gepulsten Welle.

Folgen einer Werterhohung:
+ schnelleres Erzeugen des Schmelzbads
+ VergroRerung der Warmeeinflusszone
e TASTVERHALTEN HAUPTSTROM
Dauer des Spitzenwerts des Stromimpulses.
Folgen einer Werterhohung:

«  Besserer Einbrand der Schweilnaht
- Gefahr von Einbrandkerben

Folgen einer Wertverringerung:
+  Verkleinerung der Warmeeinflusszone
- schwierigeres Erzeugen des Schmelzbads

e ZEIT GRUNDSTROM
Dauer, wahrend der der Strom dem Grundwert entspricht.

Folgen einer Werterhohung:
+ Besseres Einbringen des Zusatzwerkstoffes
+  VergroRerung der Warmeeinflusszone
*  PULSFREQUENZ
Folgen einer Werterhohung:

+ langsamere Schmelzgeschwindigkeit
+ Verkleinerung der Warmeeinflusszone
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STROMABSENKZEIT

Dauer, wahrend der der Strom rampenformig vom Schweistrom auf
den End Strom absinkt.

END STROM

In Schweillnahten mit Materialeintrag tragt dieser Einstellwert zum
gleichmaRigeren Ablegen von Beginn bis Ende der Schweilinaht bei
und schlielst den Ablegekrater mit einem Strom der geeignet ist, einen
letzten Tropfen SchweilRmaterial abzulegen.

Gedruckt Halten des Knopfs am Brenner wahrend der dritten Phase er-
halt den Strom zum SchlieRen des Kraters aufrecht, wodurch der Krater
bis zum Loslassen des Brennerknopfs optimal geschlossen wird (vierte
Phase) und die Gasnachstromphase eingeleitet wird.

GASNACHSTROMZEIT

Zeit in der das Schutzgas nachstromt.

Folgen einer Werterhohung:

-+ Geringere Oxydation (hohere Nahtqualitdt)

+ hoherer Gasverbrauch

Folgen einer Wertverringerung:

+ geringerer Gasverbrauch

- Oxidation der Spitze (schlechteres Ziinden)

GASVORSTROMUNG

Dauer der Gasvorstromung vor Zunden des Lichtbogens.

Folgen einer Werterhohung:

+  Hierdurch wird eine Schutzglocke erzeugt, die Unreinheiten am
Beginn der Schweilnaht verhindert.

START STROM

Wert des vom Gerat gezogenen Stroms unmittelbar nach dem Zinden

des SchweilSlichtbogens.

ANSTIEGSRAMPE
Zeit, in der der Strom in rampenartigem Anstieg vom Anfangsstrom
zum Schweifldstrom anwachst.

PUNKTSCHWEIRBZEIT WIG

Das Driicken des Knopfs am Brenner erhalt den SchweifSlichtbogen flir
die mit diesem Einstellenwert vorgegebene Zeit aufrecht.

Erneutes Drucken des Knopfs am Brenner zum Wiederaufnehmen des
Schweildvorgangs. Zum Zunden des Lichtbogens wie folgt vorgehen:

1. Den Brenner mit der Elektrode auf das Werkstuick bringen.

2. Den Brennerdruckknopf driicken und gedruickt halten.

3. Den Brenner vorsichtig anheben. Sobald die Elektrode abhebt, wird
das HF-Zlinden des Lichtbogens aktiviert. Der Lichtbogen ztindet
einige hundertstel Sekunden lang (einstellbar).

Das Ergebnis ist eine helle und prazise Schweifnaht ohne Oxydation
bei geringstem Werkstuickverzug.
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SchweilRverfahren

HF LICHTBOGEN ZUNDUNG

Die Einstellung aktiviert das Zlinden des Lichtbogens beim WIG-
Schweifden durch Hochfrequenzaufladung.

Der Einstellwert vermeidet Einschllsse zu Beginn der SchweifSnaht.
Die Hochfrequenzziindung kann Elektronik-Bauteile des Gerats, an
dem geschweifst wird, beschadigen.

Q-START

Dieser Einstellwert erlaubt das Starten im synergischen Puls. Nach der
vorgegebenen Zeit wird automatisch zum vorgewdhlten Verfahren
ubergegangen.

Diese Funktion unterstutzt eine schnelle Bildung einer Schmelzlinse,
und unterstutzt so den Start.

Dieser Einstellwert ist nttzlich fur das Punktschweifen dinner Bleche.

MULTI-TACK
Diese Funktion begunstigt das verzugsarme Schweif3en von dunnen
Blechen.

Folgen einer Werterhohung:

+ verzugsarmes Schweil3en von dinnen Blechen

« schlechtes Einbrandverhalten, langsame SchweilRgeschwindigkeit
PILOTBOGEN

Die Funktion aktiviert die Abgabe eines kleinen Stroms zwischen der
ersten und zweiten Phase des Brennerknopfs, um die Maske praventiv
zu verdunkeln und Blendung durch den Schweiléstrom zu vermeiden.

Art der Pulsung

Die Funktion aktiviert die Abgabe eines kleinen Stroms zwischen der
ersten und zweiten Phase des Brennerknopfs, um die Maske praventiv
zu verdunkeln und Blendung durch den Schweil3strom zu vermeiden.

HOCHFREQUENZSTROM

Folgen einer Werterhohung:

+ leichteres Zunden des SchweiRlichtbogens auch bei sehr schmutzi-
gen Werkstuicken

+ Gefahr des Durchbrennens des Blechs bei zu geringer Dicke

FERNREGLER

Dieser Einstellwert 1asst zu, dass das Gerat den Strombezugswert von

einer Fernbedienung erhalt.

FURFERNREGLER MINDESTSTROM

Mindestwert des gezogenen Stroms, der mit der Pedalfernbedienung
erreichbar ist. Der Strom wird als Anteilswert des Einstellwerts
,HOCHSTSCHWEIR-STROM" angegeben.

AC-Wellenform

Dieser Einstellwert erlaubt die Auswahl der Wellenform des Wechsel-
stroms.

AC Wellenform | Beschreibung
Sinus Niedrige Gerauschentwicklung
Hohe Gerauschentwicklung
Rechteckig besserer Einbrand
schlechtere Reinigung
Dreieckig normale Gerauschentwicklung




MIX AC
Mit diesem Einstellwert wird der Anteil zwischen Wechselstromwelle
und Gleichstrom vorgegeben.

Folgen einer Werterhohung:

+ Besserer Einbrand der Schweinaht

+ geringerer Verzug

+ schnelleres Erzeugen des Schmelzbads

+ geringere Reinigung

+ AbreiBen des Lichtbogens

EXTRA FUSION

Der Einstellwert bestimmt den Anteilswert der Hohe der positiven
Welle (Reinigung), der abgezogen und zur Hohe der negativen Welle
addiert wird (Einbrand).

Die folgende Abbildung zeigt den Abstand der positiven Welle Al, die
von / zu der negativen abgezogen / addiert, die neue gestrichelte Wel-
lenform bildet.

Folgen einer Werterhohung:

+ kleinerer Lichtbogenquerschnitt

+ Besserer Einbrand der SchweifSnaht
+ geringere Reinigung

+ AbreiRen des Lichtbogens

« geringere Elektrodenbelastung

AC-FREQUENZ
Die folgende Abbildung zeigt das Beispiel, bei dem die Welle der zwei-
ten Grafik die doppelte Frequenz als die Erste aufweist.
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SchweiRverfahren

Folgen einer Werterhohung:

+ Konzentration des Lichtbogens

«  Verringerung der Warmeeinflusszone

+ langsamere Schmelzgeschwindigkeit

AC BALANCE

Der Einstellwert bestimmt das Verhaltnis zwischen Dauer der positiven
Welle und Dauer der negativen Welle.

Die folgende Abbildung zeigt zwei Grafiken mit Wellen eines unter-
schiedlichen Balance-Wertes: in der ersten Grafik ist die Kurve des
Stroms mit einem negativen Balance-Wert (starkere Penetration) dar-
gestellt, bei der ein niedrigerer Anteil der positiven Welle im Vergleich
zur Negativen festzustellen ist.

Die zweite Grafik zeigt die Kurve des Strom bei einem positiven Balan-
ce-Wert (starkere Reinigung). In diesem Fall ist der Anteil der positiven
Welle groRer als der der Negativen.

Folgen einer Werterhohung:

- besserer Einbrand der Schweinaht.

- geringere Sauberkeit.

ELEKTRODEN DURCHMESSER

Der Einstellwert optimiert das Zunden des WIG AC-Lichtbogens auf der
Grundlage des Durchmessers der gewahlten Elektrode.




8.9 Aktivierung der Parameter

Die SchweilRparameter stehen je nach vorgegebenem Schweillverfahren
und Verfahrensablauf zur Verfugung.

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

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

Legende
v | Immer verfiigbar.
1. | Steht zur Verfligung, wenn die Fernbedienung deaktiviert ist.
5 Verfligbar, wenn die Fernbedienung aktiviert und eine FuBfernbedienung
" | an das Gerdt angeschlossen ist.
3. | Verfugbar mit der folgenden Einstellung: HF LICHTBOGEN ZUNDUNG = ON.
4. | Verfugbar mit Multi-Tac = OFF.
5. | Verfiigbar mit "PULSART" = SLO.
6. | Verfugbar mit "PULSART" = FA.
e VERFAHREN » | 7~ o~ [om (=SYNERGIC
¥ |EINSTELLWERT ¥ | BETRIEBSART + U | Pl 7\ G| | Pl T\ G| | Povar| L7 s
1° SCHWEIRSTROM 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
o MAXIMALSTROM BEI FERNBEDIE-
1 NUNG 2 2 2 2 2 2 2
1° HOT-START v
1° | ARCFORCE v
1° | GASVORSTROMUNG 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
1° START STROM v v v v v v v v v v v
1° STROMANSTIEG 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
1° | ZWEITSTROM v v v
1° BASISSTROM v v 4 ' 4 v v v
1° | SPITZENZEIT v v v v v v v v
1° | IMPULSFREQUENZ 6 6 6 6 6 6 6 6
1° BASISDAUER 5 5 5 5 5 5 5 5
1° STROMABSENKZEIT 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
1° | ABSCHLUSSSTROM 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
1° | GASNACHSTROMZEIT v v v v v v v v v v v v
2° |VRD
2° SPANNUNG LICHTBOGENLANGEN-
BEGRENZUNG (V)
2° EINSCHALTEN FERNBEDIENUNG v v v v v v 4 v v 4 v 4
2° | PUNKTSCHWEIRZEIT WIG v v v
2° HF LICHTBOGEN ZUNDUNG v v 4 v v ' v v v v v v
2° FURFERNREGLER MINDESTSTROM 2 2 2 2 2 2
2°  |ACWELLENFORM
SPECIAL| O-START 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
SPECIAL| DYNAMIC ARC v v
SPECIAL| MULTI TACK 3 3 3 3 3 3 3 3 3
SPECIAL| MIX AC
SPECIAL| EXTRA FUSION
SPECIAL| AC-FREQUENZ
SPECIAL| AC BALANCE
SPECIAL| ELEKTRODEN DURCHMESSER

47



48

SchweiRverfahren

MENU-
TASTE

VERFAHREN

ébAc

"

EINSTELLWERT ¥ | BETRIEBSART

ﬂ SPOT

a7

e

é] spor

a7

a7

o

SCHWEIRSTROM

[y

=

o

MAXIMALSTROM BEI FERNBEDIE-
NUNG

o

HOT-START

o

ARC FORCE

o

GASVORSTROMUNG

°

START STROM

Nw

Sw

QW

W

S| w

o

STROMANSTIEG

\

<

AN

o

ZWEITSTROM

NEYANE

°

BASISSTROM

°

SPITZENZEIT

IMPULSFREQUENZ

o

BASISDAUER

o

STROMABSENKZEIT

o

ABSCHLUSSSTROM

AN

AN

AN

AN

°

GASNACHSTROMZEIT

\

AR YRS ISN AN

NENANTEIEIENEN

N AVANTEIEIENAN

ANEN NGO ENENENE N RN

°

VRD

°

SPANNUNG LICHTBOGENLANGEN-
BEGRENZUNG (V)

o

EINSCHALTEN FERNBEDIENUNG

°

PUNKTSCHWEIRZEIT WIG

o

HF LICHTBOGEN ZUNDUNG

I\)I\)NNNNI—‘I—‘I—‘I—‘I—;I—‘HI—‘I—‘I—‘I—‘HI—‘I—‘P—‘

o

FURFERNREGLER MINDESTSTROM

N
o

AC WELLENFORM

NI

NISIENENEN

NISIAN

ANESERNIE NN

SPECIAL

O-START

SPECIAL

DYNAMIC ARC

SPECIAL

MULTITACK

SPECIAL

MIX AC

SPECIAL

EXTRA FUSION

SPECIAL

AC-FREQUENZ

SPECIAL

AC BALANCE

SPECIAL

ELEKTRODEN DURCHMESSER

ANENENENERN

NNANENENEN

SRR

ANENENENEN

NEAYANANAN

SRR

NEYANENAN

NEAYANANAN

BA GLW322 Rev.0_DE



9. Verwaltung von Jobs

Personliche Einstellungen kénnen als Job gespeichert werden. Es stehen 50
Speicherpldtze zur Verfligung (jO1-j50).

Die Verwaltung von Jobs ist nur dann moglich, wenn gerade nicht ge-
schweilst wird. Die Vorgaben des Setup-Ments sind nicht durch JOB
speicherbar.

Wenn ein JOB geladen ist und an das Gerdt ein Up-/Down-Brenner ange-
schlossen ist, kann durch das Driicken der Brennertasten aus den gespei-
cherten JOBs gewahlt werden.

Wenn keine Jobs geladen sind, wird mit den Tasten ,,Up / Down" der
Schweildstrom verandert.

9.1 Jobs speichern

Die Funktion ist aktiv, wenn kein Schweivorgang ablauft.

S5 @ Die Taste 3 Sekunden lang gedruckt halten.

SA.Job > Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D1, D2

S5 @ Zum Bestatigen diese Taste drucken.

SA.Jxx > Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D1, D2
xx= > Nummer des ersten freien Jobs.
@ Mit dem Encoder die Nummer des gewtnschten Jobs
wahlen.
Bei Anwahl eines bereits belegten Speicherplatzes blinkt
die Jobnummer.
Bestatigen, ob mit dem neuen Job Uberschrieben werden
soll.
Verlassen ohne Bestadtigung

@ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S5).

Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung

S5 @ Diese Taste driicken.

Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.
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9.2 Jobladen

Die Funktion ist aktiv, wenn kein Schweivorgang ablauft.

S5 @ Diese Taste driicken und loslassen.
Lo lxx > Nur wenn Jobs geladen werden, erscheint die Meldung in
- den folgenden Displays: D1, D2

- Nummer des letzten verwendeten Jobs.
Wenn keine Jobs gespeichert sind, erscheint die Meldung

noJob > in den Folgen den Displays: D1, D2
El @ Die Nummer des zu ladenden Jobs mit dem Encoder wahlen.

XX=

Verlassen ohne Bestatigung
@ Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S5).
Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung
S5 @ Diese Taste druicken.
Jxx > Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D2
xx= > Nummer des geladenen Jobs.

JOB - Die LED leuchtet auf.
Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.

9.3 Jobsloschen

S5 @ Die Taste 3 Sekunden lang gedrtckt halten.

El @ Mit dem Encoder den folgenden Vorgabewert auswahlen:
Die Meldung erscheint nur bei gespeicherten Jobs in den
folgenden Displays: D1, D2

S5 @ Zum Bestatigen diese Taste drticken.
- Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D2

- Nummer des letzten verwendeten Jobs.
Mit dem Encoder die Nummer des zu 16schenden Jobs

N\
El O wahlen.

Verlassen ohne Bestdtigung
@ Eine beliebige Taste drlicken (ausgen. S5).
Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung

S5 @ Diese Taste druicken.
Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.

Er.Job =>

Er. Jxx
XX
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10. Brenner Taktart (2-/4-TAKT Usw.)

10.1 2-TAKT LIFT-START-Schweil3en

1.
2.
3.

Das Werksttick mit der Elektrodenspitze bertihren.
Den Knopf am Brenner driicken und loslassen (1. Takt).

Den Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu ztinden.

->Der Schweilstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe bertucksichtigt wird.

Den Knopf zum Starten der Prozedur zum Abschlielen der
Schweifnaht loslassen (2. Takt).

> Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
- Der Lichtbogen erlischt.
> Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,POST-GAS") an.

10.2 2-TAKT HF SchweilRen

1.

Den Brenner in die Nahe des Werkstticks bringen, so dass die
Elektrodenspitze 2 - 3 mm Abstand zum Werkstiick hat.

Den Knopf am Brenner driicken und loslassen (1. Takt).

->Der Lichtbogen ztindet ohne Kontakt mit dem Werksttick und die
Spannungsentladung (Hochfrequenz) wird automatisch beendet.

->Der SchweiRstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

Den Knopf zum Starten der Prozedur zum Abschliel3en der
SchweiRnaht loslassen (2. Takt).

->Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
->Der Lichtbogen erlischt.
> Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,POST-GAS") an.
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Brenner Taktart (2-/4-TAKT Usw.)

10.3 4-TAKT LIFT-START-Schweil3en

1.
2.
3.

Das Werksttick mit der Elektrodenspitze bertihren.
Den Knopf am Brenner driicken (1. Takt) und loslassen (2. Takt).

Den Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu ztinden.

->Der Schweilstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe bertucksichtigt wird.

Den Knopf zum Absenken driicken (3. Takt) und gedriickt halten, nun
wird der Absenkvorgang eingeleitet.

> Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
> Der Lichtbogen wird auf die Hohe des Endstroms abgesenkt.

“>Nun ist es méglich, den Endkrater zu schlieBen (Crater Filler Current).

Den Knopf zum Abschalten des Lichtbogens loslassen (4. Takt).
> Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,POST-GAS") an.

10.4 4-TAKT HF-Schweilen

1.

Den Brenner in die Nahe des Werkstticks bringen, so dass die Elektro-
denspitze 2 - 3 mm Abstand zum Werksttick hat.

Den Knopf am Brenner driicken (1. Takt) und loslassen (2. Takt).

->Der Lichtbogen ztindet ohne Kontakt mit dem Werksttick und die
Spannungsentladung (Hochfrequenz) wird automatisch beendet.

->Der SchweiRstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

Den Knopf zum Absenken driicken (3. Takt) und gedriickt halten, nun
wird der Absenkvorgang eingeleitet.

->Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
->Der Lichtbogen wird auf die hohe des Endstroms abgesenkt.

>Nun ist es moglich, den Endkrater zu schlieRen (Crater Filler Current).

Den Knopf zum Abschalten des Lichtbogens loslassen (4. Takt).
->Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,POST-GAS") an.



10.5 4-TAKT Bi-Level-SchweiRen (4T B-Level)

1.
2.
3.

Das Werksttick mit der Elektrodenspitze bertihren.
Den Knopf am Brenner driicken (1. Takt) und loslassen (2. Takt).

Den Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu ztinden.

->Der Schweilstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe bertucksichtigt wird.

Den Knopf am Brenner driicken und sofort loslassen, um den zweiten
SchweilRstrom einzuschalten.

->Der Knopf darf nicht langer als 0.3 sec gedrtickt gehalten werden, da
sonst die Absenkphase eingeleitet wird.

->Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten
Schweilstrom zurtickzukehren.

Den Knopf zum Absenken driicken (3.Takt) und gedriickt halten, nun
wird der Absenkvorgang eingeleitet.

> Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
- Der Lichtbogen wird auf die Hohe des Endstroms abgesenkt.

> Nun ist es moglich, den Endkrater zu schlieRen (Crater Filler Current).

Den Knopf zum Abschalten des Lichtbogens loslassen (4. Takt).
> Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,POST-GAS") an.
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10.6 4-TAKT Bi-Level-SchweifRen mit HF (4T B-Level HF)

1.

Den Brenner in die Nahe des Werkstticks bringen, so dass die
Elektrodenspitze 2 - 3 mm Abstand zum Werkstiick hat.

Den Knopf am Brenner driicken (1. Takt) und loslassen (2. Takt).

->Der Lichtbogen ztindet ohne Kontakt mit dem Werksttick und die
Spannungsentladung (Hochfrequenz) wird automatisch beendet.

->Der SchweiRstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

Den Knopf am Brenner driicken und sofort loslassen, um den zweiten
Schweildstrom einzuschalten.

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

—>Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten
Schweifdstrom zurtickkehren.

Den Knopf zum Absenken drticken (3. Takt) und gedrtckt halten, nun
wird der Absenkvorgang eingeleitet.

->Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
- Der Lichtbogen wird auf die Hohe des Endstroms abgesenkt.

> Nun ist es moglich, den Endkrater zu schlieRen (Crater Filler Current).

Den Knopf zum Abschalten des Lichtbogens loslassen (4. Takt).
> Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,POST-GAS") an.

10.7 PunktschweiRen im 2-TAKT

1.

2
3.
4

Das Werksttick mit der Elektrodenspitze bertihren.
Den Knopf am Brenner driicken und loslassen (1. Phase).
Den Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu ztinden.

Den Knopf am Brenner loslassen (2. Phase).

->Der SchweiRstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

->Der SchweiRzustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fur die mit
dem Parameter ,Spotzeit” vorgegebene Dauer erhalten.

—>Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
->Der Lichtbogen erlischt.
> Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,POST-GAS") an.



10.8 2-TAKT SPOT HF-Schweil3en

Prozedur mit Driicken und Loslassen des Brennerdruckknopfs

1. Den Brennerin die Nahe des Werkstticks bringen, so dass die
Elektrodenspitze 2 - 3 mm Abstand vom Werkstlick hat.

2. Den Knopf am Brenner driicken (1. Takt).

->Der Lichtbogen ztindet ohne Kontakt mit dem Werksttick und die
Spannungsentladung (Hochfrequenz) wird automatisch beendet.

3. Den Knopfam Brenner loslassen (2. Takt).

—>Der Schweilstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

->Der SchweifRizustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fur die mit
dem Parameter ,Spotzeit” vorgegebene Dauer erhalten.

> Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
- Der Lichtbogen erlischt.
->Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,,POST-GAS") an.

Prozedur mit dauerhaftem Driicken des Brennerdruckknopfs

1. Den Brenner in die Nahe des Werkstlicks bringen, so dass die Elektro-
denspitze 2 - 3 mm Abstand vom Werkstuick hat.

2. Den Knopf am Brenner driicken (1. Takt).

- Der Lichtbogen ztindet ohne Kontakt mit dem Werkstiick und die
Spannungsentladung (Hochfrequenz) wird automatisch beendet.

- Der Schweilstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

->Der SchweifSizustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fur die mit
dem Parameter ,Spotzeit” vorgegebene Dauer erhalten.

—>Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.
- Der Lichtbogen erlischt.

->Der Gasstrom halt eine Zeitlang (Einstellwert ,Post Gas“) an.
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10.9 SchweilRen mit Pilotlichtbogen

Der Pilotlichtbogen kann bei den folgenden Betriebsarten aktiviert werden:

2>4-TAKT LIFT-START-SCHWEIREN
>SCHWEIREN IM 4-TAKT MIT HOCHFREQUENZ (4T HF)
>SCHWEIREN IM SUPER 4-TAKT MIT HOCHFREQUENZ (4T B-LEVEL HF)

Das Vorgehen beim Schweifsen mit Pilotlichtbogen unterscheidet
sich gegentiber dem Schweilien ohne Pilotlichtbogen in den unten
beschriebenen Punkten.

LIFT-START-SchweilRen
1. Das Werkstuck mit der Elektrodenspitze berthren.
2. Den Knopf am Brenner driicken und loslassen (1. Takt).

3. Den Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu zliinden.

->Der Lichtbogen ztindet, der Schweilistrom geht auf den Wert des
Pilotstroms.

4. Den Knopf am Brenner loslassen (2. Takt).

—->Der Schweillstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

USW.

HF-SchweiRen

1. Den Knopf am Brenner driicken und loslassen (1. Phase).

- Der Lichtbogen ztindet ohne Kontakt mit dem Werksttick und
die Spannungsentladung (Hochfrequenz) endet automatisch, der
Schweifsstrom geht auf den Wert des Pilotstroms.

2. Den Knopf am Brenner loslassen (2. Phase).

- Der Schweif3sstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine
eventuell vorgegebene Anstiegsrampe berticksichtigt wird.

USW.



11. SchweiRfehler

(zum Beispiel Ol, Farbe, Rost, Oxide).
Nicht gentigend Strom.

Fehler Ursache Empfehlung

Porositat Saure; Verschmutzung; Stahl mit «Verwenden Sie die Standard-Elektroden.
erhéhtem Schwefelgehalt. Legen Sie die Kanten, die miteinander
Der Lichtbogen ist zu lang. verschweildt werden sollen, naher
Werkstticke sind zu weit aneinander.
voneinander entfernt.
Das zu schweillende Werkstuckist |+  Werkstiick vorwarmen.
zu kalt.

Risse Das Werksttick ist nicht sauber « Das Saubern der Werkstiicke vor dem

SchweifRen ist eine notwendige Methode,
um saubere SchweifRnahte zu erhalten.

Begrenzter Einbrand

.

Niedriger Strom.

Zu hohe Schweiligeschwindigkeit.
Falsche Polaritat.

Elektrode gegen die
Bewegungsrichtung geneigt.

Vergewissern Sie sich, dass die Parameter
entsprechend der Aufgabe gewahlt sind
und bereiten Sie die Werkstlicke besser
vor.

Starke Spritzer

Elektrode zu stark geneigt.

.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen
VOT.

Einbrandkerben,
Uberhohte Naht

SchweiRparameter sind nicht
korrekt.

Befolgen Sie die allgemeinen
SchweiRgrundsatze.

Lichtbogen-Instabilitat

Nicht gentigend Strom oder Strom
zu hoch.

Uberprufen Sie den Zustand der Elektrode
und die Massekabel-Verbindung und die
Stromeinstellung.

Elektrode schmilzt
schief ab

Elektrodenkern ist nicht zentral
ausgerichtet.
Magnetische Blaswirkung.

Elektrode ersetzen.

Verbinden Sie zwei Massekabel mit den
Gegenseiten des Werkstiicks. Anbringung
des Masseanschlusses verandern.

57




Behandlung von Alarmen

12.

Behandlung von Alarmen

Diese LED leuchtet dann auf, wenn ein fehlerhafter Betriebszustand festge-

stellt wird.

Es wird eine Alarmmeldung angezeigt im Display: D1, D2

Meldung

Bedeutung

Ergebnis

Priifung

Thermischer Sicherungsalarm

Deutet auf ein Auslosen der
thermischen Sicherung, auf-
grund von Ubertemperatur im
Schweillgerat hin.

Alle Funktionen sind deaktiviert. Aus-
nahmen:

+ Der Lifter der Kithlung.
- Die Kiihleinheit (falls eingeschaltet).

Vergewissern Sie sich, dass die erfor-
derliche Leistung, nicht die Maximal-
leistung des Gerats liberschreitet.

Priifen Sie, ob die Betriebsbedingun-
gen den Daten am Typenschild des
Gerats entsprechen.

Zeigt fehlenden Innendruck im
Kiihlkreis des Brenners an.

das Kithlaggregat an den Generator

+ Coo = 0oFF: Es wird in keinem Fall ein
Alarm signalisiert.

- Coo = Aut: es erscheint ein Alarm,
wenn das Kithlaggregat an den
Generator angeschlossen und
eingeschaltet ist.

- Coo =on:es erscheint ein Alarm, wenn

angeschlossen und eingeschaltet ist.

AL HEA. | Das Gerat eingeschaltet lassen,
so dass die Uiberhitzten Teile Priifen Sie, ob die Luftzirkulation am
schneller abkiihlen. Generator ausreichend ist.
Wenn der Fehler nicht mehr
vorhanden ist, fahrt die Strom-
quelle automatisch wieder
hoch.
Alle Funktionen sind deaktiviert. + Prufen Sie, ob die Kithleinheit richtig
angeschlossen ist.
Ausnahmen:
.. .. - Priifen Sie, ob der Schalter ,0/1“ sich
- Der Lufter der Kithlung. in Stellung ,I“ befindet und beim
Der Alarm ist so lange an, bis an der Einschalten der Pumpe aufleuchtet.
5;?@22?}?:;21523”9%(1@% Aktion - Prifen Sie, ob die Kiihleinheit ausrei-
g ’ chend Kuhlflussigkeit enthalt.
Alarm Kiihleinheit Das Anze1ge.n des Alarms hangt von der |, Priifen Sie, ob der Kiihlkreislauf und
folgenden Einstellung ab: . o .
AL Coo. insbesondere die Leitungen im Bren-

ner und die internen Anschliisse der
Kithleinheit unbeschadigt sind.
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WARNUNG!

HINWEIS!

14. Wartung

Trennen Sie die Schweistromquelle von der Stromversorgung bevor Sie
mit der Wartung beginnen.

Wartungsarbeiten diirfen grundsatzlich nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden.

Je staubiger die Arbeitsumgebung, desto haufiger ist die
SchweiRstromquelle zu warten.

Das Leistungsvermdgen der SchweiRRstromquelle steht in direkter Bezie-
hung zur Haufigkeit der Wartungsarbeiten.

1. Nehmen Sie den Deckel ab.
2. Entfernen Siejegliche Staubspuren im Inneren des Gerates.

3. Uberpriifen Sie alle elektrischen Verbindungen und stellen Sie sicher,
dass alle Muttern und Schrauben fest angezogen sind.

4. Ersetzen Sie alte Teile nicht zu spat.
5. Setzen Sie den Deckel wieder auf.

6. Nach dem Beendigen der obigen Arbeiten kann die
Schweiflsstromquelle wieder nach den Anweisungen in diesem Hand-
buch gestartet werden.
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RECYCLING

Entsorgung

15. Entsorgung

Entsorgung von Elektrogeraten durch den Benutzer

Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass
das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, die SchweiRstromquelle an einer
entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogerdten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate
Sammlung und das Recyceln |hrer alten Elektrogerate zum Zeitpunkt
ihrer Entsorgung tragt zum Schutz der Umwelt bei und gewdhrleistet,
dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine Gefahrdung
fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere
Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerate zum Recyceln abgeben
koénnen, erhalten Sie bei den 6rtlichen Behérden, Wertstoffhofen oder
dort, wo Sie die SchweiBstromquelle erworben haben.



15. Ersatzteilliste
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Ersatzteilliste

Nr. Artikelnummer Bezeichnung

1 083527 41 00 KNOB WITH CAP

2 0835304101 FRONT PANEL LABEL

3 0835304102 Oineo GLW322 Bedienfeld

4 0835274153 PLASTIC LOUVRE

5 0835304103 Qineo GLW322 Bedienfeldsteuerung
6 0835 27 41 05 FRONT/REAR PLASTIC PANEL

7 0835274106 FRONT/REAR PLATE

8 0835234115 THREE-POLE SWITCH

9 0835274137 QUTPUT SOCKET

10 0835264103 RINGNUT

11 0835274109 BOARDS SUPPORT

12 0835210013 AMPHENOL CONNECTOR BOARD
13 0835304104 Qineo GLW322 Steckdose RMC

14 0835274110 SOLENOID VALVE BLOCK

15 0835264104 HOSE ADAPTER

16 0831930052 HALL EFFECT SENSOR

17 0835234122 DIODE/TRANSFORMER COPPER BRACKET
18 0835234123 (-/+) DIODE COPPER BRACKET

19 0835234120 (-) INVERSION MODULE COPPER BRACKET
20 08353041 05 Qineo GLW322 Diodenbriicke

21 0835304120 SNUBBER BOARD

22 0835274119 COVER PANEL SUPPORT PLATE

23 0835274120 LEFT COVER PANEL

24 0835234108 COMPLETE POWER BOARD

25 0835234119 INVERSION MODULE (+) BRACKET
26 0835234107 PRIMARY CAPACITOR BOARD

27 0835304106 Qineo GLW322 Umkehrmodul

28 08353041 07 Qineo GLW322 Uberhitzungsschutz
29 0835 23 0006 THERMAL CUT-OUT

30 08352741 36 UPPER PLATE

31 08352741 25 OUTPUT FILTER BOARD

32 0835304108 Qineo GLW322 Befestigungsblech
33 0835 21 00 40 BOARDS SUPPORT GUIDE

34 0835234109 INVERSION BOARD

35 0835304109 Oineo GLW322 Filterplatine

36 0835274130 HF BOARD

37 0835274131 UPPER COVER

38 083193 00 36 POWER SUPPLY CONTROL BOARD
39 0835230020 AUXILIARY TRANSFORMER

40 0835304110 Oineo GLW322 Abdeckung Ruickwand
41 08352741 35 FAN AND C.U. CONTROL BOARD
42 083521 0015 RUBBER FOOT

43 0831930029 SOLENOID VALVE

44 083121 0037 SOLENOID VALVE PLATE

45 0835304111 Qineo GLW322 Riuickwand

46 0835210031 CABLE CLAMP

47 0835304112 Oineo GLW322 Versorgungskabel
48 0835210034 ILME CONNECTOR CAP

49 0835304113 QOineo GLW322 Kabelverschraubung
50 0835274152 CAP

51 0835274123 LED HOLDER

52 0835274161 HEAT SINK

53 0835274138 RIGHT TUNNEL SUPP. PLATE

54 08352741 39 VENTILATION SHROUD

55 0835274154 FAN

56 0835274156 INTERNAL FAN SUPPORT

57 0835274155 RIGHT COVER PANEL

58 0835304114 Oineo GLW322 Ausgangsinduktivitat
59 0835304115 Qineo GLW322 Transformator

60 0835304116 Oineo GLW322 HF-Spule

61 0835274159 LOWER COVER

62 0835274162 LEFT TUNNEL SUPP. PLATE

63 083527 41 65 (-) SOCKET COPPER BRACKET

64 0835274164 (+) SOCKET COPPER BRACKET

65 0835274166 OUTPUT FILTER BOARD

66 0835274111 HALL SUPPORT PLATE

67 083521 0004 THERMAL CUT-OUT

68 0835274112 ISOTOP DIODE

69 0835274122 LED WIRING

70 0835234127 DIODE BRIDGE BOARD

71 0835304117 Oineo GLW322 Bedienfeld kpl.




Nr. | Artikelnummer Benennung
1 0835210043 Schlauchnippel
2 0835210041 Schlauchklemme ®11-13
3 0835210045 Schlauchklemme @07-09
4 0835210046 Schlauchnippel
5 0835210047 Amphenol Stecker c091
6 0835210048 Uberwurfmutter M10
7 0835210049 Uberwurfmutter 1/4
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Schalttafel GLW 322

16. Schalttafel GLW 322
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16.1 Fernbedienung

e Buchse fiir Brenner

¢ Brenner
GND o1
P.T. )‘{ P.T. 02
N.C. 3
N.C. 4
N.C. 5

e Up & Down-Brenner

GND 01
PT.
PT. 02
uP
o——o3
? DOWN

4
\ N.C. 5
X—0

« Buchse fiir Fernbedienung

O

=5

Wil

Schweilseite

Potenziometer-Brenner

MAX o
IF
MIN
0
" SWITCH o
N.C.
=10
N.C.
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Schalttafel GLW 322

+ Handfernbedienung
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« Pedalfernbedienung

MAX

© A

RIF
MIN

© B
© C

) ~~ SWITCH D

©E
N.C.
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e Fulpedal
MAX O A
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