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CARL CLOOS SchweiBtechnik GmbH

IndustriestraBe 22-36 C ":@ @ S
35708 Haiger

Tel.(+49) 2773/85-0 Weld your way.
Fax.(+49) 2773/85-275

mail: info@cloos.de

www.cloos.de

EU-Konformitatserklarung Nr. CMM0516QNMIP2_01
Produktbezeichnung: MIG/MAG SchweiBgerat

Typbezeichnung: QINEO MICRO PULSE 200

Fabriknummer: siehe Typenschild (Geraterlckseite)

Hersteller: CARL CLOOS SchweiBtechnik GmbH

Anschrift: IndustriestraBe 22-36

D-35708 Haiger

Die alleinige Verantwortung fiir die Ausstellung der Konformitatserklarung tragt der Hersteller.
Der oben beschriebene Gegenstand der Erklarung erfiillt die einschlagigen Rechtsvorschriften der Union:

Niederspannungsrichtlinie:
2014 /35/EU Richtlinie des Europaischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die Bereitstellung elektrischer
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt; Amtsblatt der
EU L96, 29/03/2014, S. 357-374

EMV-Richtlinie:
2014 /30/EU Richtlinie des Europadischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit;
Amtsblatt der EU L96, 29/03/2014, S. 79-106

RoHS-Richtlinie:
2011/65/EU Richtlinie des Europaischen Parlaments und des Rates vom 8. Juni 2011 zur
Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten;
Amtsblatt der EU L174, 01/07/2011, S. 88-110

Die Ubereinstimmung des bezeichneten Produkts mit den Vorschriften der angewandten Richtlinien wird
nachgewiesen durch die Einhaltung folgender Normen / Vorschriften:

- EN 60974-1 LichtbogenschweiBeinrichtungen
Teil 1: SchweiBstromquellen

- EN 60974-5 LichtbogenschweiBeinrichtungen
Teil 5: Drahtvorschubgerate

- EN 60974-10 LichtbogenschweiBeinrichtungen

Teil 10: Anforderungen an die elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

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

Unterzeichnet fir und im Namen von:
CARL CLOOS SchweiBtechnik GmbH

35708 Haiger, 08.06.16 /
Unterschrift: Gerald Mies
Angaben zum Unterzeichner: Geschaftsfihrer




SICHERHEITSVORSCHRIFTEN //‘
1.1 EINLEITUNG

Sicherstellen, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermafien gelesen und erfasst

wird.

A 1.2 SICHERHEIT DES PERSONALS

Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genau befolgt werden, kénnen Schwei3arbeiten nicht
nur fir den Bediener, sondern auch fir weitere Personen in unmittelbarer Nahe des Arbeitsorts geféhrlich

sein.

&

Beim SchweiBvorgang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht ausreichen-
dem Schutz fur die Augen schddlich sein und Hautverbrennungen verursachen kénnen.

Die Bediener missen ihren Kérper mit geschlossenen, nicht brennbaren Schutzanzigen ohne Ta-
schen schiutzen sowie nicht brennbare Handschuhe und Schuhe mit Stahlkappen und Gummisohle
tragen.

Die Bediener missen zum Schutze des Kopfes einen nicht brennbaren Ohrenschutz und eine nicht
brennbare Schweillmaske tragen, die Hals und Gesicht auch seitlich schitzt. Die Schutzscheibe muss
stets sauber sein und bei vorhandenen Rissen oder Léchern ausgewechselt werden. Das Schutzglas
sollte mit einer Glasscheibe vor Schweif3spritzern geschitzt werden.

Das SchweiBverfahren muss an einem von anderen Arbeitsstétten abgeschirmten Ort vorgenom-
men werden.

Es ist den Bedienern strengstens untersagt, ohne geeigneten Augenschutz direkt in den Lichtbogen
zu blicken. Personen, die in der unmittelbaren Arbeitsumgebung tatig sind, mUssen besondere Vor-
sicht walten lassen. Sie mUssen stets Schutzbrillen tragen die einen angemessenen Schutz vor UV-
Strahlen, Spritzern und sonstigen Fremdkérpern, welche die Augen beschédigen kénnen, bieten.

Beim SchweiBvorgang erzeugte Gase und Dc'imﬂpfe kénnen gesundheitsschddlich sein.
Am Schweif3bereich muss eine geeignete lokale Entliftungsvorrichtung vorhanden sein (Abzugshau-
be oder Werkstation mit Abzug an Seite, Vorder- und Unterseite), um das Verbleiben von Staub und
Dampfen zu verhindern. Die lokale Entliftung muss mit einer geeigneten allgemeinen Entliftung
und Luftumwélzung gekoppelt sein, insbesondere bei raumlich begrenztem Arbeitsbereich.

Das Schweif3verfahren muss an rost- und lackfreien Metallfléchen vorgenommen werden, um die
Entstehung schédlicher Dédmpfe zu vermeiden. Vor dem Schweiflen missen mit Lésungsmitteln ent-
fettete Stellen getrocknet werden.

Besondere Umsicht beim Schweif3en von Materialien, die eine oder mehrere nachstehender Kompo-
nenten enthalten kénnen: Antimon Beryllium Kobalt Magnesium Selen Arsen Cadmi-
um Kupfer Quecksilber Silber Barium Chrom Blei Nickel Vanadium

Vor dem SchweifBen alle chlorhaltigen Lésungsmittel vom Arbeitsort entfernen. Einige chlorhaltige L&-
sungsmittel zersetzen sich, wenn sie mit UV-Strahlen in Berthrung kommen, dabei kommt es zur Bildung
von Phosgengas (Nervengas).

1.3 BRANDSCHUTZ

Gluhende Splitter, Funken und Lichtbo%en kénnen Brand- und Explosionsursachen darstellen.
Stets einen ausreichend grof3en Feuerléscher mit geeigneten Merkmalen griffbereit halten und seine
Funktionstichtigkeit regelmaBig Uberprifen.

Brennbares Material vom Schweillbereich und aus der Umgebung entfernen. Material, das nicht
verlagert werden kann, muss entsprechend brandgeschitzt abgedeckt werden.

FUr eine ausreichende BelUftung der Statten sorgen. Als Vorbeugung gegen die Ansammlung von
toxischen oder explosiven Gasen fur eine ausreichende Luftumwdalzung sorgen.

An Behdaltern mit brennbarem (auch geleertem) Inhalt oder an Druckbehéltern dirfen keine Schweif3-
arbeiten vorgenommen werden.

Nach dem Schweif3en sicherstellen, dass kein glihendes Material oder Flammen zurickbleiben.
Decke, Boden und Wénde des Schwei3bereich missen aus feuerfestem Material sein.

1.4 STROMSCHLAG
ACHTUNG: STROMSCHLAGGEFAHR, TODESGEFAHR!

An jedem Arbeitsplatz muss eine Person mit Erste-Hilfe-Ausbildung anwesend sein. Bewusstlose Per-
sonen bei Verdacht auf Stromschlag nicht berGhren, so lange noch Kontakt zu den Bedienelementen
besteht. Stromversorgung trennen und dann mit den Erste-Hilfe-MaBnahmen beginnen. Um Kabel

3



. vom Verletzten zu entfernen ggf. trockenes Holz oder sonstiges nichtleitendes Material verwenden.

. Trockene Handschuhe und Schutzkleidung. Kérper vom Werkstick und weiteren Bestandteilen des
SchweiBkreises isolieren.

. Sicherstellen, dass die Versorgungsleitung korrekt geerdet ist.

. Unter Spannung stehende Teile nicht bertGhren.
Elektrische SchutzmaBnahmen:

. Abgenutzte oder beschddigte Komponenten auswechseln oder reparieren.

. Besondere Vorsicht bei der Arbeit an feuchten Orten. _

. In?’rcitllo’rion und Wartung der Maschine missen in Ubereinstimmung mit den lokalen Richtlinien
erfolgen.

. Maschine vor Kontrollen oder Reparaturen stets vom Versorgungsnetz trennen.

. Sobald Sie einen leichten Schlag verspiren missen die Schweifarbeiten unverziglich unterbrochen

werden. Wenden Sie sich umgehend an das zusténdige Wartungspersonal. Die Arbeit unter keinen
Umsténden aufnehmen, solange der Schaden nicht behoben ist.

O 1.5 LARM

Larm kann zu dauerhaftem Gehérverlust fihren. Beim  Schweiflvorgang kénnen Geréusche entstehen,

welche den zuldssigen Schallpegel Uberschreiten. Schitzen Sie Ihr Gehér vor zu lautem Lérm, um Schéden

zu vermeiden.

. Als Gehérschutz Ohrenstépsel und/oder Kopfhérer tragen.

. MessendSie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zuléssigen Grenzwerte nicht Gberschrit-
ten werden.

A 1.6 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor der Installation des Schweiflgeréts muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei auf Folgendes
achten:

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schweif3geréts keine weiteren Generatorenkabel, Kontrollleitun-
gen, Telefonkabel oder andere elektronische Geréte vorhanden sind.

. Sicherstellen, dass in der Nahe des Schweiflgerats keine Telefonempfangsgeréte, Fernsehgeréte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind.

. Sicherstellen, dass sich in der Nahe des Schwei3geréts keine Personen mit Herzschrittmacher oder

Horgerat authalten.

!' In besonderen Fdllen kénnen zusdtzliche Schutzvorrichtungen erforderlich sein.
Interferenzen kénnen durch folgende MaBnahmen eingeschrénkt werden:

. Bei Interferenzen in der N&he des Generatoranschlusses kann man zwischen Netz und Gerét einen
EMV-Filter einsetzen.

. Die Ausgangskabel der Maschine missen so kurz wie méglich, gebindelt und korrekt angeschlos-
sen sein.

. Nach der Wartung missen alle Gehduseteile wieder angebracht werden bzw. angeschlossen sein.

& 1.7 SCHUTZGAS

Schutzgasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas. Bei Beschddigung be-
steht Explosionsgefahr. Vorsicht bei der Handhabung.

. Diese Schweiflgerate verwenden ausschlieBlich Inertgas oder nicht brennbares Gas zum Schutz des
Lichtbogens. Es ist wichtig, for jeden Schwei3vorgang das richtige Gas zu wahlen.

. Keine beschadigten Gastlaschen oder Gasflaschen mit unbekanntem Inhalt verwenden.

. Gasflaschen niemals direkt an die Gasleitung des Gerdéts anschlieBen. Stets einen geeigneten Druck-
regler einfigen.

. Uberprifen, dass Druckregler und Manometer korrekt funktionieren. Druckregler nicht mit Fett oder
Ol schmieren.

. Jeder Druckregler ist speziell fir ein spezifisches Gas konzipiert. Sicherstellen, dass Sie stets den
korrekten Druckregler verwenden.

. Sicherstellen, dass die Gasflasche mit der Kette stets korrekt am Gerdat befestigt ist.

. Die Bildung von Funken in der N&éhe der Gasflasche vermeiden und sie niemals starker Hitze aus-
setzen.

. Sicherstellen, dass die Gasleitung stets in gutem Zustand ist.

. Die Gasleitung muss sich stets auflerhalb des Schwei3bereichs befinden.



2.1 AUFSTELLUNG

Befolgen Sie folgende Anweisungen fir eine korrekte Aufstellung lhres Schwei3gerdts:

Orte ohne Staub und Feuchtigkeit;

Temperaturen zwischen 0° und 40°C;

Orte mit Schutz gegen Ol und korrosive Démpfe und Gase;

Orte ohne besonders intensive Schwingungen oder Stéf3e;

Vor Sonneneinstrahlung und Niederschlag geschutzter Ort;

Mindestabstand von 300mm zu Wénden oder sonstigen Hindernissen, welche die normale Luftstrdmung
beeintréchtigen kénnten.

2.2 BELUFTUNG

Sichergehen, dass der Schweifbereich ausreichend beluftet ist. Das Einatmen von Schwei3démpfen
kann geféhrlich sein.

2.3 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

Die Spannungsmerkmale stimmen mit den Angaben auf dem Typenschild des Schwei3gerdts Uber-
ein.

Die Netzspannung sollte £10% der Nenn-Netzspannung betragen. Eine zu niedrige Spannung
kann die Leistung beeintréchtigen, bei zu hoher Spannung drohen Uberlast und entsprechende
Schaden an einigen Komponenten. Das Schweif3gerat muss:

Von Fachpersonal korrekt installiert sein.

In Ubereinstimmung mit den geltenden lokalen Vorschriften korrekt angeschlossen sein.

An einer entsprechend dimensionierten Steckdose angeschlossen sein.

Am Versorgungskabel einen normalen, entsprechend dimensionierten Stecker anbringen.

Zum Anschluss des Versorgungskabel am Stecker folgendermaf3en vorgehen:

-Brauner oder Schwarzer Draht (Phase) an Klemme L

-Blauer Draht (Null) an Klemme N

-Gelb/griner Draht (Erdung) an Klemme PE oder an die Klemme mit entsprechendem Symbol (=)
Auf jeden Fall muss das gelg-grﬁne Erdungskabel so an die Klemme PE () angeschlossen werden,
dass es beim Herausziehen des Steckers als letztes getrennt wird. '

Die Steckdose, an die das Kabel angeschlossen wird, muss mit einer Sicherung oder einem
entsprechenden automatischen Schutzschalter versehen sein.
Hinwels:

Das Versorgungskabel muss regelméflig auf etwaige Beschddigungen oder Abnutzungserscheinun-
gen hin Gberprift werden. In diesem Falle darf das Gerét keinesfalls benutzt werden, der Schaden
muss vom Kundendienst behoben werden.

Zum Ausstecken aus der Steckdose nicht heftig am Versorgungskabel ziehen.

Das Versorgungskabel nicht mit anderen Geréten Uberfahren, es besteht Beschddigungs- und
Stromschlaggefahr. .

Das Versorgungskabel von Hitzequellen, Ol, Lésungsmitteln sowie spitzen Kanten fernhalten.

Bei der Verwendung eines Verldngerungskabels mit geeignetem Querschnitt muss das Kabel voll-
stdndig ausgerollt werden, sonst besteht Uberhitzungsgefahr.

2.4 SICHERHEITSANLEITUNGEN

Fir lhre eigene Sicherheit mussen Sie nachstehende Hinweise vor dem Netzanschluss
des SchweilBBgerdtes genau befolgen:

Dem Hauptschalter muss ein geeigneter, 2-poliger Schutzschalter vorgeschaltet werden. Dieser muss
mit tfrdgen Schmelzsicherungen ausgestattet sein.

Bei engen Raumverhdaltnissen muss das Gerat auBBerhalb des Schwei3bereichs aufgestellt und das
Massekabel am Werkstick befestigt werden. Bei diesen Bedingungen niemals an feuchten oder
nassen Orten arbeiten.

Niemals beschédigte Strom- oder Schweif3kabel verwenden.

Den SchweiBbrenner niemals auf einen Bediener oder andere Personen richten.

Die Benutzung des Schweiflgerétes ohne seine Schutzverkleidung ist untersagt. Dies kann schwere
Gerate- oder Personenschdden verursachen.



30 EINLEITUNG  ___ __ _  _ ///

Dieses Handbuch wurde verfasst, um Hinweise zur Funktionsweise des Schweif3gerdéts zu liefern und
enthalt Informationen fir einen sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen Gber SchweiBtechni-
ken sind nicht Gegenstand dieses Handbuchs. Alle Empfehlungen dirfen als reine Richtangaben gesehen
werden.

Damit Sie sich des korrekten Zustands lhres Schwei3geréts versichern kénnen muss es beim Auspacken
sorgféltig untersucht werden. Das Gerét und Zubehérteile durfen keinerlei Schaden aufweisen.

Mit Threm Schweifigerét kdnnen Sie alltégliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfUhren. Die einfache
aber vielseitige Nutzung sowie die hervorragenden Schwei3merkmale beruhen auf der Umrichter-Technolo-
gie. Dieses Umrichter-Schwei3gerat erméglicht Ihnen genaue Einstellungen fir optimale Lichtbogenmerkma-
le und einen deutlich niedrigeren Energieverbauch im Vergleich zu herkémmlichen Trafo- Schwei3geréten.

Achten Sie auf die Einschaltdauer. Diesbeziglich siehe die Ubersicht der technischen Daten des Schweif3-
gerdtes. Die Einschaltdauer ist in Prozentwerten von 10 Minuten ausgedrickt, innerhalb derer man das
Schweif3gerdt bei einer bestimmten Leistungseinstellung nutzen kann. Bei Uberschreiten der Einschaltdauer
drohen Uberhitzung und Schédden des Schwei3geréts.

Grundspezifikationen des Schwei3geréts:

Versorgungsspannung:
220/240V, 50/60Hz

Uo:
10+35V MIG/MAG - 65V MMA/TIG

Ausgangsstrom:

20+200 MIG/MAG - 5+200 MMA/TIG

Einschaltdauer:
35 % 200 A MIG/MAG/MMA/TIG
100 % 140 A MIG/MAG - 100 % 120 A MMA/TIG

Auswahl des Schweif3drahts:

Mit diesem Schwei3gerét kann man mit Aluminiumdraht Stérke 0,8+ 1,2, verkupfertem Stahldraht Stéarke
0,6+1,0, Edelstahldraht Starke 0,8+ 1,0 (Schutzgasschweif3en) und Filldraht Starke 0,8+1,0 (Gasfreies
Schweiflen) arbeiten.

Drahtvorschubrollen:

Stahl: Nut 0,6-0,8 mm fior Drahte 0,6 +0,8 mm
Stahl: Nut 1,0-1,2 mm fior Drahte 1,0 mm

Alu: Nut 0,8-1,0 mm

Wahl des Schutzgases
Je nach Material, das geschwei3t werden soll, und je nach verwendetem Schweifdraht muss auch das
entsprechende Schutzgas ausgewdhlt werden. Dazu siehe nachstehende Tabelle:

SCHWEISSMATERIAL GASFLASCHE DRAHT
Baustahl Goasflaschen mit Argon | Verkupferte Drahtspule, Filldraht fir
austa +CO, oder CO, gasfreies Arbeiten
Rostfreier Stahl Argon98% -CO,2% Rostfreie Drahtspule
Aluminium Gasflaschen mit Argon Aluminium-Drahtspule




MATERIAL

7

1 Mode-Taste
. Auswahl des Schweiflvorgangs
. Zurick zur Hauptseite nach Bearbeitung der Parameter

Graphisches Display

Setup-Taste
Parametereinstellung fir die verschiedenen Schweif3verfahren

3.1 WIG-Funktion
2T/4T, Stromanstieg (0-10 Sek.), Stromabsenkung (0-20 Sek.), Endstrom (Crater Filler) nur im 4-T-Betrieb, Post
Gas 0-5 Sek.

3.2 Mig/Mag-Funktion
Synergie OFF /ON/IMPULS, 2T/4T/Punktschweilen, SPOT TIME Punktschweil’3zeit, Slope Motor, BBT (Drahtfrei-
brand), Elektronische Drossel, Post Gas, Crater Filler

4 Taste Programm speichern/abrufen
Speichern und Abrufen der vom Bediener einstellbaren Betriebseinstellungen

B Rechter Einstellknopf ( Volt / Amp.)
Haupt-Einstellknopf

6 kMaferiaI

WN

Untermeniu-Wahlschalter

I )|
6.1 WIG 6.2 MIG/MAG
. NORMAL-IMPULS 6.2.1 Mig/Mag Manuell (Synergie OFF)
. Impulsfrequenz Einstellung der elektronischen Induktivitét
. ?Aqgg/(g'ﬁgﬁiﬁgm)qlm'ss) 6.2.2 Mig/Mag Synergisch/ Synergisch Impuls
. | Min (Grundstrom) Zugang zur Auswahlseite des synergischen Programms

7 LLinker Einstellknopf

! 1 1
7.1 STICK 7.2 WIG 7.3 MIG/MAG
. HOT START . Slope Down (WIG) . Drahtgeschwindigkeit (MIG)
. Impulsfrequenz ~ (WIG-Im- * Feinabgleich (Synergisches MIG-
pulsschweif3en) Schweif3en und Impulsschweif3en)

Die MODE Taste ist in allen Menis vorhanden und dient als ZURUCK Funktion.
Mit der Setup-Taste durchl@uft man in den MenUs nacheinander alle verstellbaren Parameter.
Mit dem rechten Drehknopf verédndert man den zuvor mit der SETUP-TASTE ausgewdhlten Wert.




Beim Einschalten des Schwei3gerats hat man Zugang zu den Grundeinstellungen. Auf dem Display wird
das Logo des Schwei3gerats angezeigt, dann Setup-Taste - 3 - dricken. Mit dem rechten Einstellknopf - 8
- die verstellbaren Parameter einstellen. BASIC SETUP MENU

MAX. GERATELEISTUNG - L/H o |
Mit dieser Option kann man die maximale Leistungsaufnahme der Maschine in Bezug MAA LINE CURRENT III
auf die maximale Stromabgabe der Versorgungsleitung, an die des SchweiBgerdtes INITIAL SPEED  REDUCED
angeschlossen ist, einrichten. Zur Benutzung des Schweillgeréites bei maximalem UYPRD vorrase reovce ON
Ausgangsstrom ist eine Versorgungsleitung von mind. 32 A erforderlich. HINWEIS: Bei D.M. DIGITAL METER ON
Einstellung des Mindestwerts (L) wird die maximale Stromabgabe automatisch m

gedrosselt. O LcDcontResT 54
Bei Einstellung des Mindestwerts wird dieser auf der Hauptseite angezeigt. UNITS . METERS
INITIAL SPEED Abbildung 2

Bei Einstellung auf REDUCED wird der Draht langsam ans Werkstick herangefGhrt, um den Start zu optimieren.
VRD - ON/OFF

Bei eingeschaltetem Gerdat wird die Reduzierungsfunktion der Leerspannung aktiviert: Am Ende des Schweif3-
vorgangs wird die Leerlaufspannung reduziert, um dann automatisch eingeschaltet zu werden, sobald die
Elekirode das Werkstick erneut berGhrt. Default-Einstellung OFF.

DIGITAL METER (D.M.) - ON/OFF
Ist diese Funktion wahrend des Schweif3ens eingeschaltet, werden Spannung und Stromwert grof3 auf dem
Display angezeigt. Default-Einstellung ON.

LCD CONTRAST - 30/63

EllnNsﬁ_léung des Farbkontrasts des LCD-Displays, je nach Helligkeit und Raumtemperatur.

Auswahl der gewinschten Maf3einheit zwischen Metern (meters) und Zoll (inches).

Mit der Mode-Taste - 1 - zurlck zur Bildschirmseite der Schweifiverfahren und zum Speichern der Parame-
’keEeS|E_s’:rellungen Auf dem Display wird der zuletzt getétigte Schweiflvorgang angezeigt.

Mit Taste Prog - 4 - alle Parameter [6schen, zurick zur Default-Einstellung.

5.0 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG ZUM STABELEKTRODE-SCHWEISSEN(MMA //‘

Das Massekabel an den Minuspol des Schwei3gerdtes anschlieBBen
Das Elektrodenhalterkabel an den Pluspol des Schweif3gerdtes anschlieBen
. Das Schweif3gerét einschalten. Auf dem Display wird der letzte SchweiBvorgang angezeigt.

Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste Schwei3vorgang Stabelekirode (MMA)

auswdhlen

Display - 2 -

?0 Symbol MMA-Schweif3elektrode
135A—J_ Schweiflleistung

HOT START 23 4 . Hotstart Prozentwert

Abbildung 3 |

Graphisches Display - 5 -
Einstellung des Schwe|Bs’rroms in Ampere (A) zwischen 5 und 200.
Wir empfehlen die Einstellung des Schweifistroms in Bezug auf den Durchmesser der Schwei3elekirode.

BIS 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135 A 3.2mm
135-160 A 4.0mm

Linker Drehknopf - 7.1 -

Zur Einstellung des Schweif3stromanstiegs wahrend der Anlaufphase zwischen 0 und 50% des eingestellten
Stromwerts. Durch den anfénglichen Spitzenstromwert wird der Lichtbogen im Vergleich zu herkémmlichen
Schweif3verfahren leichter gezindet.
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6.0 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG ZUM WIG-SCHWEISSEN

/4

. Massekabel an den Pluspol des Schweillgerdtes anschlieBen

. Den WIG-Brenner an den Minuspol des Schweillgerdtes anschlieBen

. Den Steckverbinder des Brennerschalters und die Gasleitung an die jeweiligen AnschlUsse anschlie-
3en (nur Argon verwenden)

. Schweiflgerat einschalten. Auf dem Display wird der zuletzt getatigte Schwei3vorgang angezeigt.

Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste SchweiBvorgang WIG (TIG).

Mégliche WIG-Schweif3verfahren:

NORMAL .
WIG-Dauerschweif3en: @
2-Takt
4-Takt mit Einstellung von Stromanstieg, Strom-
absenkung, Endstrom und Gasnachstrémen
(Postgas). Dieses Verfahren wird zum Bearbeiten @
dicker Schweif3sticke empfohlen. !

IMPULS 0055 | [
WIG-Impulsschweien: _ e ) —
2-Takt

4-Takt mit Einstellung von Impulsfrequenz, Delia,
| max, | min, Stromanstieg, Stromabsenkung,
Endstrom und Postgas. Dieses Verfahren wird
aufgrund der geringeren Hitze, welche die
Verformung des Werksticks einschrankt, zum
Bearbeiten dionner Schweil3sticke und for Préa-
zisionsarbeiten verwendet

Abbildung 4

WIG Setup-Taste - 3.1 -

Mit der Setup-Taste = 3 - im WIG-Modus gelangt man zur Einstellungsseite. 2- oder 4-Takt mit Einstellknopf
- 5 - auswdhlen.

2-Takt Modus manueller Betrieb durch Dricken (Schweiflen ON) und
Loslassen (Schweif’en OFF) des Brennerschalters.

4-Takt Modus automatischer Betrieb durch Dricken/Loslassen des Bren-

nerschalters

Zyklus:

* Druck 1 (Schweiflen ON, sobald Strom erzeugt wird, Slope Up, ein-
gestellter Stromwert)

* Loslassen 1 (Keine Funktion)

* Druck 2 (Slope down und Endstrom)

* Loslassen 2 (OFF LICHTBOGEN und Gasnachstrémen (Post Gas))

Abbildung 5

Mit der Setup-Taste - 3 - zum Durchlaufen der Parameter, mit dem rechten Drehknopf - 5 - werden die
Werte bearbeitet.

Slope Up (Stromanstieg) Regelt die bendtigte Zeit des SchweiBstroms zum Erreichen des eingestellten
Werts (0 — 10 Sek.).

Slope Down (Stromabsenkung) Regelt die benétigte Zeit des Schwei3stroms zum Erreichen des End-
stromwerts (Crater Filler 0 — 20 Sek.).

Endstrom oder Crater Filler (nur bei 4-Taki-Modus) Regelt den Endstrom oder Crater Filler.
Gasnachstromen (Post Gas) Einstellung der Nachstrémzeit des Gases nach dem Schweiflen (0 — 5 Sek.)

Nach der Einstellung der gewinschten Parameter mit der Mode-Taste - T -. zurick zur WIG-Seite. Abspei-
chern und spateres Abrufen dieser Parameter mit Taste Prog Save & Recall - 4 -. Siehe Par. 11.0.

Impulsfrequenz, Delta, | max und | min kédnnen im Meni fur WIG-Impulsschweif3en eingestellt werden.
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6.1 WIG-SCHWEISSEN - NORMALBETRIEB //‘

= = MATERIALTASTE - 6.1 -

: Materialtaste dricken, dann den rechten Drehknopf - § - drehen
rvee LR - und NORMAL auswéhlen.

Zurick zur WIG-Seite mit Mode-Taste - 1 -.

Abbildung 6
Graphisches Display - 2 -

e WIG-Modus TIG '\
* |ststrom

* 2T oder 4T Modus =
v 28 AT——. Eingestellter Strom

pan s *  Endstrom (nur 4T Modus)

\ =

angezeigt in Sekunden \ concsT———* Post gas angezeigt in Sekunden
Abbildung 7 . 035

Auf der Hauptseite des WIG-Modus NORMAL auswdéhlen, dann
mit den vorderen Drehkndpfen folgende Parameter einstellen:

* Stromabsenkung

Linker Drehknopf - 7.2 -Einstellung der Dauer der Stromab-
senkung/slope down

Rechter Drehknopf - 5 - Einstellung des Schweif3stroms

Abbildung 8

/4

r ~ : MATERIAL - 6.1 -
A PULSED Il Materialtaste - 6.1 -, dricken, mit dem rechten Drehknopf - 5 -
/ 5 _f IMPULS einstellen.
s £ 50 Hz| FEH Durch wiederholtes Dricken der Setup-Taste - 3 - die Parameter
e § 80 % | IS durchlaufen, Einstellung der Parameter durch Drehen des rechten
bax 5 Al B Drehknopfs - 5 -.

Imin 5 A

Verstellbare Parameter im Impuls-Modus:

paateklet L f 50Hz IMpulsfrequenz (f) : Einstellung der Impulsfre-

quenz zur Gewdhrleistung qualitativ und optisch

. optimaler Schweif3ergebnisse Einstellbereich
Figure 9 1-250 Hz

e 3 B0 % O Anzeige des Prozentwerts Ton/Toff (20% - 80%), Einstellung des Tastverhéltnisses
im Impulsmodus, wobei der Spitzenstrom l&dnger oder kirzer beibehalten wird.

ﬂl W|1mx 5 A I Max (Spitzenstrom) zur Einstellung des Spitzenstroms zwischen 5 A und 200 A.

: I Min (Grundstrom) zur Einstellung des Grundstroms zwischen 5 A und | Max.
Imin 5 A

Abspeichern und spéteres Abrufen dieser Parameter mit Taste Prog Save & Recall - & -. Siehe Par. 11.0.
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Graphisches Display -2 -

e WIG-Modus

e 2T oder 4T Modus

* Impulsfrequenz

\

Abbildung 10w

Zurick zur WIG-Seite mit Mode-Taste = 1 -.
WIG Setup - 3.1 =

Beachten Sie die Anleitungen aus Paragraph 6.0 - Anschluss und Vorbereitung zum WIG-Schweif3en.

e =]

L250H: oo | |

6.3 SCHEMATISCHE WIG-EINSTELLUNGEN

Abbildung 11

Iststrom
Eingestellter Strom

I Min / Grundstrom

Endstrom (nur 4T Modus)

Gasnachstromen (Post

angezeigt in Sekunden

gas)

Slope down / Stromabsenkung

Linker Drehknopf = 7.2 = Regelt die Impulsfrequenz

(e 2T/4T A
e SLOPE UP-STROMANSTIEG
» | - SLOPE DOWN-STROMABSENKUNG
* CRATER Filler - ENDSTROM
* Gasnachstrémen (POST GAS)
\ J
e wic
(. (o i
e IMPULS : * RE - | MAX/Spitzenstrom
T Impulsfrequenz ﬁ-} * LI - Impulsfrequenz
@ Ton/Toff
| MAX
| MIN
e NORMAL * RE - Schweistrom
* LI-Slope Down/Stromabsenkung
\ \

Im WIG-Modus IMPULS kann man auf der Hauptseite durch
Betatigung der Drehknépfe = 7.2 = und = 5 = an der Vorderseite
folgende Parameter einstellen:

| -00Ss : Rechter Drehknopf = 5 = Regelt des Héchstwert des Im-
pulsstroms

/4

~\

J

1



7.0 VORBEREITUNG ZUM MIG-MAG-SCHWEISSEN

Mode-Taste = 1 -
Mit der Mode-Taste Schweiflvorgang MIG/MAG

auswdhlen

//4

=
[

[

I

[

o

Beim MIG-Schweilen gibt es 3 Betriebsmogli-
chkeiten:

MIG normal

Synergisches MIG-Schweif3en

MIG-Impulsschweif3en. m mm
gl <
-HEENI O (iNEm+

I» I»

Abbildung 12

MIG/MAG Setup-Taste

Mit der Setup-Taste - 3 - im MAG-Modus gelangt man zur Einstellungsseite.
Mit der Setup-Taste - 3 - zum Durchlaufen der Parameter, mit dem rechten Drehknopf - 5 - zur Bearbei-
tung der Parameter

SYNERGY ON
wooe 1 NI

SPOT TIME 225
sLoPE /% 001s

IND. oA 0
POST GAS 03s

BBT -1 1

MATERIAL
il

N/
X

Abbildung 13

SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, Spannung und Drahtgeschwindigkeit verstellbar
SYNERGYHGIZE SYNERGY ON - Auswahl des Betriebsmodus SYNERGY des Schweif3geréts
PULSED - Auswahl des Betriebsmodus SYNERGY-IMPULS des Schweif3geréts

wooe Fr L MODE - Anzeige der Auswahl zwischen 2T/4T/Punktschweif3en

spor THe 225  Spot Time - Zugriff nur bei eingestelltem PunktschweiBen méglich, regelt die Hochstdauer
der Schweif3zeit (0-10 Sek.)

o Slope: Regelt die vom Draht benétigte Zeit fir den Ubergang von der Zindgeschwin-
nor A+ 0015 digkeit zur Schwei3geschwindigkeit (0-1.50 Sek.)

BT T 1 BBT: Zur Einstellung des freien Drahtendes (1-10).



IND. Einstellung der elektronischen Drosselwirkung (0-11)

W, -rpi Niedriger Werte= Mehr Spritzer
Hoher Wert = Wenige Spritzer
post oas 005 Gasnachstrémen (POST GAS) Einstellung der Nachstrémzeit des Gases nach dem

Schweiflen (0 — 5 Sek.)

I’\_L:..'F??; I{Iﬁ)'I;/S)TART (2T): Prozentwert des SchweiBstromanstiegs, um den Start zu erleichtern (100-
B (o

. 02s Daver Stromabsenkung (0,2 - 2s)
Hot Start Zeit (0,2 - 2s)

. 1002 HOT START (4T): Prozentwert des Schweifstromanstiegs, um den Start zu erleichtern (100-
r\_\—‘_‘ 80 140%). Prozentwert der Reduzierung des Schwei3stroms wéhrend der Crater-Phase (30
02s - 100%). Daver der Stromabsenkung (0,2 - 25s)

Nach der Auswahl einer Synergiekurve kehren die Werte for Amp, BBT und Induktivitat zu den Default-
Einstellungen zurick.

Taste PROG save & recall - 4 -
Zum Speichern und Abrufen der benutzerspezifi-
schen Einstellungen. Siehe Abschnitt 10

MATERIALTASTE - 6.2 -
6.2.1 MIG/MAG Manuell (Synergie OFF)

Einstellung der elektronischen Induktivit&t (Dros-

=
[

[

[

[

o

I» I»

S 387 €D By |
6.2.2 MIG/MAG Synergy/ Synergy-Impuls -WEEN O (nmEm. | O

Zugang zur Auswahlseite des synergischen Programms
MATERIAL

Abbildung 14

Graphisches Display | oV
0A

* Digitales Instrument

YN ONBFULSEL RE7H P
MIG/MAG Modus :

1
ﬂ " .
IMPULS,SYN ON,SYN OFF [ PULSED | ! oV SWP003
1
|
1

ALk 0A *  Synergiepunkt
ar
Dos

. Informationen zum synergischen Programm

pr——

SWIP- uua- L 9
, “'.EL...B_A_ “ . Anzeige-:
1 387 : MAG-Spannung
- - i me MAG SYN-Stérk
*  Drahtgeschwindigkeit 3.8 " °

L

-ERIN O (Iimmm- -EREN O [INNNm-

. . - -
* Anzeigenleiste:
MAG-elektronische Induktivitét ) e Betriebsmodus:
MAG SYN-Ausgleich Abbildung 15 2T

AT
Punktschweif3en

HINWEIS: Je nach Betriebsmodus werden einige Felder auf der MIG-Seite méglicherweise nicht angezeigt.

SWP:003 SYNERGIEPUNKT

Der Synergiepunkt zeigt den effektiven Arbeitspunkt innerhalb der gewdhlten Synergiekurve an (Gas,
Durchmesser, Material)

13



14

ANSCHLUSS ZUM MIG-MAG-SCHWEISSEN /77

. MIG-Brenner an den Anschluss am Schweif3gerat ansc |e(/ D
S
B

dabei darauf achten, dass die Kontakte nicht beschadigt wer-
den. Dann die Uberwurfmuﬂer des Brenners festziehen.

Sichergehen, dass die Maschine korrekt eingesteckt ist. Gas- UL H /) A
A dise und Stromduse vor den nachstehenden Vorgéngen ent- L/
fernen. 1 2
. Seitliche Abdeckung des Spulenfachs &ffnen. Die Mutter (A) der
Haspel bis in Position 1 (Bremstrommel) abdrehen. Beim Aus- B iy D
wechseln die leere Spule herausnehmen, dazu den Sperrstift i =
herunterdricken(D).(Abb.16).
. Verpackung um die Spule entfernen und auf die Haspel setzen.
SchlieBlich die Mutter (A) wieder anbringen und um 180° dre-
hen (Position 2).
Das SchweiBBgerdt kann auch Spulen mit 100 mm Durchmes-
ser aufnehmen. Zur Montage folgendermaBen vorgehen:
. Handrad (A) abschrauben.

. Eingelegte Spule (B) von der Haspel (C) nehmen. By NSy

. Feder und innere Unterlegscheibe herausnehmen; Haspel (C) vom @
Zapfen nehmen. ;

. 100 mm Durchmesser Spule auf den Zapfen setzen, Unterleg- Abbildung 16
scheibe und Feder wieder anbringen.

. Handrad (A) wieder anschrauben.

Das Handrad (A) dient als Bremssystem der Spule. Ein GbermdBiger Druck belastet den
Drahtantriebsmotor. Bei zu niedrigem Druck wird die Spule nach Ende des SchweifBBvor-
gangs nicht ausreichend gebremst.

. Plastikdrehgriff lockern (A) und senken und die Drahthebel anheben (B) (Abb.17). Etwaige Draht-
rUckstédnde aus der Drahtspirale entfernen. .

. Draht von der Spule I6sen und mit einer Zange so festhal- Abbildung 17
ten, der er sich nicht abwickeln kann. Das Ende vor dem A
EinfGhren in die FUhrung (C) ggf. gerade biegen. Draht so
einfOhren, dass er Uber den unteren Rollen (D) verlguft und
in die Drahtspirale eintritt.

A ACHTUNG: Den Brenner gerade halten. Beim Einle- € |
gen des neuen Drahtes in die Spirale sichergehen,
dass er glatt abgeschnitten wird und am Ende min-
destens 2 cm gerade (ohne Verbiegungen) ist, sonst
kénnte die Spirale beschdadigt werden.

. Drahthebel (B) senken und mit dem Plastikdrehgriff (A) Druck

aufbauen. Leicht anziehen. Ein UberméBiger Anzug kann Motorschdden verursachen. Bei zu lockerem
Anzug wird der Draht von den Rollen nicht geférdert.

A ACHTUNG: Beim Auswechseln von Draht oder Drahtvorschubrolle sichergehen, dass
die dem Drahtdurchmesser entsprechende Nut innen liegt, da der Draht von innen ge-
zogen wird. An den Rollen sind seitlich die zuldssigen Durchmesser angegeben.

. Seitliche Abdeckung der Maschine schliefen. An die Steckdose anschlieBen und einschalten. Bren-
nertaster dricken: Der Drahtvorschubmotor muss den Draht zur Spirale hin bewegen. Brennertaster
loslassen, sobald die Drahtspitze hervortritt.

Hinweis: Nach drei Sekunden gedricktem Brennertaster IGuft der Draht schneller, um
das Einfddeln zu beschleunigen.

. Maschine abschalten. Stromduse und Gasdise wieder anbringen.

Beim Uberprifen des korrekten Drahtaustritts “niemals den Brenner vor das Gesicht

A halten” oder auf andere Personen richten. Es besteht Verletzungsgefahr durch den aus-
tretenden Draht. Die Finger vom Vorschubmechanismus des Drahtes fernhalten. Es be-
steht Quetschgefahr. Die Schutzvorrichtungen an Drahtvorschubrollen nicht entfernen.
Die Rollen regelmdBig Gberprifen und bei starker Abnutzung auswechseln, da sie den
korrekten Drahtvorschub behindern kénnten.




. Brenner von der Maschine trennen. o
. Auf einer ebenen Flache ablegen und die Messing- 1@ ===

mutter (1) sorgfdltig entfernen. -
. Spirale (2) herausziehen.

. Neue Spirale einsetzen und die Messingmutter (1)
wieder anbringen.
Beim Einlegen einer Teflon- oder Graphitseele fol-
gendermafien vorgehen:

. Seele einfugen, Verriegelungskopf (3) und O-Ring- = 2080 -
dichtung (4) und Messingmutter (1) wieder anbrin- 14 3 2

gen. —
. Die Teflonseele muss mindestens 8cm aus der Mes- Bl ﬁﬂ@ = gl
singmutter (1) hervorstehen. Abb,ldung 18

. Messingréhrchen vom Euroanschluss entfernen (zum
Gebrauch von Brennern mit Stahlspirale aufbewahren).

. Darauf achten, dass die Seele nicht beschédigt wird. Den Brenner wieder am Euroanschluss anbrin-
gen und gut daran befestigen.

. Teflonseele so zuschneiden, dass sie ca. T mm Abstand zur Drahtférderrolle hat.

. Brenner an die Maschine anschlieBen und Draht einlegen.

. Bei den Drahtspiralen unterscheiden wir im Wesentlichen zwei Arten, Stahlspiralen und Teflonseelen

. Stahlspiralen kénnen beschichtet oder unbeschichtet sein.

. Beschichtete Spiralen werden bei gasgekihlten Brennern verwendet.

. Unbeschichtete Spiralen werden bei wassergekihlten Brennern verwendet.

. Die Teflonseelen sind besonders zum Schweifen von Aluminium geeignet, da sie fir einen besonders
gut gleitenden Drahtvorschub sorgen.

. Zum Impulsschweif3en von Aluminium muss eine Teflon-/Grafitseelen mit Endstick aus Kupfer oder
Messing verwendet werden, um stets einen optimalen Stromkontakt des Drahts sicherzustellen.

Farbe BLAU ROT

Stdarke 9 0,6-0,9 91,0-1,2 9 1,2-1,6

ACHTUNG Die Gasflaschen stehen unter Druck Vorsicht beim Umgang. Der unsachge-
mdBe Umgang oder Gebrauch von Gasflaschen mit komprimiertem Gas kann schwer-
wiegende Unfdlle verursachen. Nicht fallen lassen oder kippen und vor Hitze, Flammen
oder Funken schitzen. Nicht gegen andere Gasflaschen stoBen.

Die (nicht im Lieferumfang enthaltene) Gasflasche muss an der Geréterickseite mit dem Gurt befestigt
werden. Aus Grinden der Sicherheit und Wirtschaftlichkeit sichergehen, dass der Druckminderer gut ge-
schlossen ist, wenn die Gasflasche nicht benutzt wird.

. Einstellknopf des Druckminderers gegen den Uhrzeigersinn drehen um sicherzustellen, dass das
Ventil gut verschlossen ist.

. Druckminderer auf das Ventil der Gasflasche schrauben und gut festziehen.

. Gasleitung am Druckminderer anschlieBen.

. Ventil der Gasflasche 6ffnen und den Gasdurchfluss auf etwa 5 bis 15 |/Min einstellen. Zum Impuls-
schweif3en wird ein Gasdurchfluss von 13-14 |/min empfohlen.

. Brennertaster dricken um sicherzustellen, dass Gas aus dem Brenner strémt.

Am SchweiBgerét missen folgende Anderungen vorgenommen werden:
. Als Schutzgas 100%-iges ARGON verwenden.
. Den Brenner fir das Aluminiumschweif3en riusten (Teflon- oder Grafitseele mit Kupferenden):



1. Sicherstellen, dass der Brenner 3m nicht Gbersteigt, von weiteren Léngen wird abgeraten.

2. Teflonseele mit Kupferende for Aluminium einlegen (sieche Anleitungen im Abschnitt “Drahtseele
wechseln”).
3. FOr Aluminium geeignete Stromdise mit Bohrung, die dem Drahtdurchmesser entspricht, verwen-

den. FUr Aluminium geeignete Rollen verwenden.

FUr ein problemloses Schwei3en von Aluminium und fir ein befriedigendes optisches Ergebnis wird der
synergische Impulsmodus empfohlen.

Beim synergischen Modus genUgt es, mit Mode-Taste - T -, die fUr die Legierung geeignete Synergykurve
ie nach Drahtdurchmesser auszuwdhlen.

9.0 EINSTELLUNGEN MIG-MAG-SCHWEISSEN - SYN OFF /77

Im manuellen Betriebsmodus (SYN OFF) kann man das Schweif3-
gerét auch mit Folldraht verwenden. Nach der Default-Einstellung
ist das Schweiflgerét auf Gasschweiflen eingestellt. Zum gasfreien
Schweiflen muss die Polung folgendermafBen umgekehrt werden:
A ACHTUNG: Stromschlag kann tédlich sein! Das SchweiBgerat
stets ausschalten und vom Netz trennen, bevor Sie die Polung

umkehren.

. BMcsseklemmenkdbel an den Pluspol des Schweif3geréts anschlie-
en.

. Brenneranschlusskabel an den Minuspol des Spannungsumwand-

lers auf dem Drahtvorschubmotor im Drahtfach anschlief3en.
Zum GasschweifBen die urspringliche Polung wiederherstellen:

. Masseklemmenkabel an den Minuspol (9) des Generators anschlie-
fBen. Abbildung 19

. Brenneranschlusskabel an den Pluspol des Spannungsumwandlers auf dem Drahtvorschubmotor im
Drahtfach anschlieflen

Mode-Taste - 1 -

Mit der Mode-Taste SchweiBvorgang MIG/MAG. - |

MRfsvN oFFlL 0 @
Taste MIG/MAG Setup - 3.2 - !lg 0

Im MIG/MAG Modus gelangt man mit der Setup- i 3

Taste - 3.2 - zur Einstellseite der MIG-MAG- N

Schweil3parameter. f 5 —

Mit dem rechten Einstellknopf - 5 - den Betriebs- 5

modus “Synergy OFF” einstellen. AnschlieBend mit LT e

der Mode-Taste - 1 -. zurtck zur Startseite. Zur Ein- a1 + '

stellung der weiteren Parameter siehe Abschnitt 7.
MATERIAL

Rechter Einstellknopf - 5 - :

Schweif’spannung mit dem rechten Ein-
stellknopt verstellt.

32 4 Im SYNERGY OFF Modus wird die
v

Materialtaste - 6.2.1 - Abbildung 20

HATIRLL Verdnderung des Werts der elektronischen Induktivitét (Drossel).
@ Durch diese Einstellung erhélt man einen mehr oder weniger stabilen Lichtbogen. Anpassung
an die Materialart und die Féhigkeiten des Schweiflers.
Niedrige Induktivitat = Kalter Lichtbogen, stérkere Spritzer, reaktionsfreudiger.
Hohe Induktivitét = Warmer Lichtbogen, geringere Spritzer, weniger reaktionsfreudig.

Feae [

Rechter Einstellknopf

1 387 Verdnderung der Drahtgeschwindigkeit zwischen 0.8 und 21 m/min (Meter pro Minute).

e == =-
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10.0 EINSTELLUNGEN ZUM MAG-SCHWEISSEN - SYN ON/IMPULS /// |

Nach dem korrekten Anschluss des Brenners, dem Einlegen des Drahtes und dem Gasanschluss, das
Massekabel an den Minuspol des Schwei3geréts anschlieBen.

Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste SchweiBvorgang MAG. - == ==

USYN _ON | ov
| FeSs 0A
MIG/MAG Sefup-Tasfe -3.2 - . ArCoz 4 g PRG:00
Im MAG-Modus gelangt man mit der Taste - 3.2 008
- (Setup) zur Einstellseite der MIG-MAG-Schweif3- | N
arameter. !
IE/\H dem rechten Einstellknopf - 5 - den Betriebs- P21 %
modus “Synergy OFF” einstellen. AnschlieBend mit '

der Mode-Taste - 1 -. zurick zur Startseite. Zur
Einstellung der weiteren Parameter siehe Abschnitt 7.

MATERIAL
Rechter Einstellknopf :

Bei SYNERGY ON/IMPULS regelt der rechte @
Einstellknopf die Materialstérke (Schweif3- v !

mm  Strom), ausgedrickt in mm.

Achtung: Die Starke bezieht sich aufs Kehlnohfschweiﬁen.

Materialtaste - 6.2.2 -

Mit der Materialtaste werden die synergischen Schweiflkurven des Schwei3gerét angezeigt.

@ Mit dem rechten Drehknopf - 8 - oder durch wiederholtes Dricken der Materialtaste - 6.2.2 - wird
die gewUnschte Synergiekurve je nach Drahttyp und Gastyp, mit dem der Schweifvorgang ausgefihrt
werden soll, angezeigt. Zur Bestdtigung und zum Verlassen dieser Seite die MODE Taste dricken.

Materialart — — Starke des Schweif3drahts
MATY GASH D, gPa
Fe Coz || 08 JO2
Fe Coz 1 jJoz2
Fe ArCod] 06 |04

F | ncef| 1 Jos
a | A ]| osfor
al o a )] 1 \os
GASTYP % " Programmnummer

Linker Einstellknopf - 7.3 -

BN O (iiEEEs Anpossung der Drahtgeschwindigkeit, ausgedrickt in % (=40%), Erhéhung und
Reduzierung der Lichtbogenlénge.

Taste Prog Save & Recall - 4 -
Mit der Taste kénnen vom Bediener eingestellte Programme ab-
gespeichert und abgerufen werden.
operator_point  (Siehe 6.0, 6.2, 9.0 und 10.0 ). Zum Speichern folgendermaf3en
HIC SYN vorgehen:
PROCRAM N. * Taste PROG - 4 - dricken.
* Mit dem rechten Drehknopf - 5 - die Programmnummer
auswdhlen, in die gespeichert werden soll.
. NGcTh dkerhALIszahbl d(zlr Pro%rcllmmnummher Taste PR?G |:]4 -
gedrickt halten, bis der erfolgte Speichervorgang durch ein
OEERATOR, FOINY Tonsignal und die Meldung OK angezeigt wird.
MIG SYN
OPERATOR _POINT

S==a ek _FOR  Ein zuvor gespeichertes Programm abrufen:
PROCRAM N. LY MIC SN e Taste PROG - 4 - dricken.
PROCRAH M. N

Mit dem rechten Drehknopf - 8 - die gewUnschte Programm-

SAVING I 0K

SAVING e LOADING nummer auswdhlen.
; * Nach der Auswahl der Programmnummer Taste PROG - 4 - kurz
Abbildung 23 driicken, durch die Meldung LOADING wird der Ladevorgang

des Programms bestdatigt.
Zum Verlassen der Seite ohne weitere Vorgénge Taste Mode-Taste - 1 - dricken.
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SCHEMATISCHE MAG-EINSTELLUNGEN

//

(&

FROG

hAYLECL

HIG SYN

SAVING I 0K

oreraroe_eomr  Speichern und Abrufen der vom Bediener

procean i IR

einstellbaren Betriebseinstellungen

MODE 1

SPOT  TIME

SLOPE /4

BBT ?:L

MO, o

[N
s _on M

g
yorCo: o poos
, 008 3 8

;__2'_11‘_‘ O i i‘"‘\
MAG -

POST  GAS

-\-uu-

L .'1

\

SYNERGY HIZ SYNERGY ON

001s Slope : (0-1.50 Sek)

' EEB HOT START (100-140%)

- 02s (0,2 - 2 Sek.)

1~ 802 SLOPE DOWN (0,2 - 2 Sek.)
. 025 CRATER FILL (30-10%)

SYNERGY OFF
IMPULS
L MODE :2T/4T/Spot
225 Spot Time : (0-10 Sek)

, BBT: (1-10)
IND.: (0-11)
00s POST GAS: (0 — 5 Sek.)

02s SLOPE DOWN (0,2 - 2 Sek.)

t 244444 )

00:x HOT START (100-140%)

J

(
[ ]

SYNERGY OFF -

L

> * RE - Spannung ( VOLT) )
* LI -Drahtgeschwindigkeit (m/min)

A
@—} * Elektronische Induktivitét

* SYNERGY ON

Ll

e IMPULS
. ]

DX -Starke (mm)
SX -Drahtanpassung (+40%)

E

s

,
* RE -Stérke (mm) )
>|. LI -Drahtanpassung (=40%) )

(- D . )
* Werksseitig eingestellte

SchweiBprogramme

# .
[ Mar

GAS D




13.0 LISTE DER SYNERGIEPROGRAMME

Ister der mit Ma erlo asre - 0.4.4 - zuganglicnen rrogramme, mpuls unad synergie O
Syner%

N erlo Gas Durchmesser

0T Fe CO2 0.6

02 Fe CO2 0.8

03 Fe CcO2 1.0

04 Fe ArCO?2 0.6

05 Fe ArCO?2 0.8

06 Fe ArCO?2 1.0

07 CrNi ArCO?2 0.8

08 CrNi ArCO?2 1.0

09 Al Ar 0.8

10 Al Ar 1.0

11 Cusi Ar 0.8

12 CuSi Ar 1.0

13 MSIP1 ArCO2 0.6

Impulsmodus

20 AlMg Ar 0.8 Normal

21 AlMg Ar 1.0 Normal

22 AlMg Ar 1.2 Normal

23 AlMg Ar 1.0 Niedrige Energie(zum VerschlieBen von Spalten und bei sehr geringen Stéirken)

24 AlSi Ar 0.8 Normal

25 AlSi Ar 1.0 Normal

26 AlSi Ar 1.2 Normal

27 Fe ArCO2 0.8 Normal

28 Fe ArCO2 1.0 Normal

29 CrNi ArCO?2 0.8 Normal

30 CrNi ArCO2 1.0 Normal

31 CrNi C2-98%Ar-2% CO2 0.8 Normal

CrNi C2-98%Ar-2% CO2 1.0 Normal

14.0 SCHUTZGAS'I'ABEI.I.E /77
MATERIAL BEMERKUNG
Stahl mit niedrigem C02 Tiefer Einbrand
Kohlenstoffgehalt Argon + CO2 Argon schrankt Spritzer ein.

Argon + CO2 + Sauerstoff Sauerstoff steigert die Stabilitét des Lichtbogens.
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 82% Argon + 18% CO2 Empfohlen

- Impuls
Argon Stabilitat des Lichtbogens, gutes Schmelzen
. und sehr geringe Spritzer
Aluminium Argon + Helium HeiBBerer L|chﬁ)ogen for dickere Bleche.
Geringere Gefahr von Porositat.
98%Argon + 2% CO?2 Empfohlen
Rostfreier Stahl (80% Ar on + 20% COQQF
Argon + C02 + Saverstoff Stabilitdit des Lichtbogens
Argon + Sauerstoff sehr geringe Spritzer
. . Argon Geeignet fur geringe Blechstdrken
Kupfer, Nickel und deren Legie- " _ HeiBerer Llchﬁ)ogen eignet sich fir dickere
rungen Argon + Helium Bleche.
15.0 EMPFEHLUNGEN FUR SCHWEISSEN UND WARTUNG
. Stets trockenes und sauberes Material schweillen.
. Den Brenner zum Schweif3stick in einem 45° Winkel und die DUse etwa auf 6mm Abstand zu Ober-
flache halten.
. Den Brenner ruhig und gleichméflig bewegen.
. fSchweiBorbei’ren nicht an Orten mit starkem Luftzug, der das Schutzgas verwehen kénnte, durch-
Uhren.
. Draht und Spirale sauber halten. Keine rostigen Dréhte verwenden.
. Vermeiden, dass die Gasleitung gebogen oder gequetscht wird.
. Darauf achten, das Eisen- oder Metallstaub nicht ins Innere des Schweif3gerats eindringt, es besteht

Kurzschlussgefahr.
Drahtspirale mit Druckluft regelméBig reinigen.

WlCHTlG Vor dem Durchfihren der folgenden Arbeiten stets sicherstellen, dass die Maschine vom Stromneiz

getrennﬂst
Das Innere des Schwei3gerdts regelmaBig reinigen.

Achtung: Platine oder andere elektronische Komponenten nicht mit Druckluft behandeln.

. Bei normalem Gebrauch des Schwei3geréits kommt es zu Abnutzungen der Drahtvorschubrolle. Bei
korrektem Druck muss die Druckrolle den Draht férdern. Falls sich Drahtvorschubrolle und Druck-
rolle berGhren, muss die Drahtvorschubrolle ausgewechselt werden.

. Alle Kabel regelmafig Uberprifen. Sie missen in gutem Zustand sein und dirfen keine Beschédi-
gungen aufweisen.
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Die nachstehende Tabelle enthdlt Anweisungen zur Behebung einiger geldufiger Fehler,
die auftreten kénnen. Natirlich werden nicht alle méglichen Lésungen aufgefihrt.

PROBLEM

Gerat schaltet nicht ein.

Brenner gibt keinen Draht
ab, aber der Lifter funkti-
oniert.

Getriebemotor lGuft,
aber der Draht wird nicht
gefordert.

Einbrand zu niedrig.

Draht wickelt sich um die
Drahtvorschubrolle.

Draht verklebt beim
Schmelzen an der
Stromduse.

MOGLICHE URSACHE

Funktionsstérung an Versorgungs-
kabel oder Stecker.

Falsche Dimensionierung der
Sicherung.

Brennertaster defekt.

Ausgeldster Thermostat.

Getriebemotor defekt (selten).

Druck an der Drahtvorschubrolle
zu gering.

Drahtende verbogen.

Spirale verstopft oder beschadigt.

Schweif3strom und/oder Drahtvor-
schubgeschwindigkeit zu niedrig.

Innenanschlisse locker. (selten).
Falscher Durchmesser der

StromdUse.
Brenneranschluss locker oder

defekt.
Drahtdurchmesser nicht korrekt.

Brennerbewegung zu schnell.

Zu hoher Druck auf der Rolle.
Spirale abgenutzt oder beschéadigt.

StromduUse verstopft oder beschd-
digt.

Drahtspirale gespannt oder zu
lang.

StromdUse verstopft.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu
niedrig.

Falsche Abmessungen der
Stromduse.

MOGLICHE LOSUNGEN

Uberprifen, dass das Versorgungska-
bel korrekt eingesteckt ist.

Schmelzsicherung Gberprifen und
ggf. auswechseln.

Brennertaster auswechseln.
Maschine abkUhlen lassen. Das
Erléschen der Kontrollleuchte zeigt

an, dass das Gerét wieder betriebs-
bereit ist.

Motor auswechseln.

Druck auf die Vorschubrolle steigern.

Glatt und sauber zuschneiden.
Uberprifen und ggf. mit Druckluft
reinigen oder auswechseln.
Schweiflparameter korrekt einstel-

len.

Gerdt innen reinigen und alle An-
schlUsse festziehen.

Stromdise mit korrektem Durchmes-
ser einsetzen.

Brenner festziehen oder auswech-
seln.

Korrekten Drahtdurchmesser
verwenden.

Brenner gleichmd&fig und nicht zu
schnell bewegen.

Rollendruck verringern.

Spirale auswechseln.

Stromdise auswechseln.

Spirale auf die korrekte Lange zu-
schneiden.

Stromdise auswechseln.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
erhdhen.

Stromdise mit korrekten Abmessun-
gen verwenden.



Uberhitzung von Zange
und/oder Kabel.

Die Gasduse erzeugt einen
Lichtbogen mit dem Schweif3-
stick.

Der Draht drickt den
Brenner vom Werkstick

ab.

Schlechte SchweiBBqualitét.

Schweif3naht zu schmal
oder unvollstandiges
Verschmelzen.

Schweif3naht zu breit.

Display zu hell oder zu

dunkel.

Beim Einschalten zeigt das
Display ERR1 und/oder
ERR2 an.

Schlechter Anschluss zwischen
Kabel und Zange.

Verschmutzung im Inneren der
Gasdise oder Kurzschluss an der
DUse.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Schlechter Anschluss zwischen
Masseklemme und Werkstick.

Werkstick zu stark verrostet oder
lackiert.

Gasduse verstopft.
Brenner zu weit vom Werkstick
entfernt.

Nicht genUgend Schutzgas.

Werkstick verrostet, lackiert,
feucht, mit Ol oder Fett ver-
schmutzt.

Draht verschmutzt oder rostig.

Geringer Massekontakt.

Falsche Kombination Gas / Draht.

Brennerbewegung zu schnell.

Gasart nicht korrekt.
Brennerbewegung zu langsam.

Schweifspannung zu niedrig.

Systemspeicher defekt.

Anschluss festziehen oder Kabel
auswechseln.

Gasduse reinigen oder auswech-
seln.

Drahtgeschwindigkeit drosseln.

Kontakistelle der Masseklem-
me grundlich reinigen und Rost
entfernen.

Das Werkstick griondlich reinigen.

Gasdusen reinigen oder auswech-
seln.

Brenner nédher an das Werkstick
halten.

Uberprifen, dass die Gasab-
deckung nicht gestért wird. In
diesem Fall an einem geschitz-
ten Ort arbeiten. Andernfalls den
Gasmesser, die Einstellung des
Druckminderers und des Ventils
Uberprufen.

Zundchst sicherstellen, dass das
Werkstick sauber und trocken ist.
Zundchst sicherstellen, dass der

Draht sauber und trocken ist.

Verbindung von Masseklemme und
Werkstick Gberprifen.

Korrekte Kombination im Handbuch

nachschlagen.

Brenner langsamer fUhren.

Siehe Anleitungen fir Schutzgas.
Brenner schneller fGhren.
Schwei3spannung erhéhen.

Farbkontrast einstellen.

An den Kundendienst wenden.
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements €lectriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de 1I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher IThrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Threr alten Elektrogerdte zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Geféhrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behorden, Wertstofthdfen oder dort, wo Sie das Gerdt erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquiri6 el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, ¢ sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservacdo dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a satide das pessoas e o meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.



17.0 ESPLOSO - EXPLODED VIEW - VUE ECLATE - DESPIECE
EXPLOSIONZEICHNUNG
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19
20
2
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
3
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
46
47
48
49
50

ARTIKELNUMMER
0831900002
08319000 03
08319000 04
0831950002
08319000 06
08319000 07
0831900008
0831900009
0831900010
08319000
0831900012
08319500 03
08319500 04
0831950005
0831 9500 06
0831900017
0831900018
0831900019
0831900001

083195 00 07
0831 9500 08
0831900020
0831900021
0831900022
0831954101
0831950009
0831950001
0831950010
0831900026
08319000 27
0831900028
0831900029
0831900030
0831900031
0831900032
08319000 33
08319000 34
0831900035
0831 9000 36
08319000 37
08319500
0831950012
08319000 40
0831900041
08319000 42
0831900043
083190 00 44
0831900045
083190 00 46
0831950013
0831950014
831900047

MATERIAL KURZTEXT

VERSCHLUSS

SEITENWAND LINKS

HANDRAD

FEDER L=28MM

SCHEIBE D.16X39 T 5MM
SPULENHALTERUNG FUR SPULEN D.50
KUPPLUNGSSCHEIBE PVC 17X70
BOLZN FUR SPULENHALTERUNG L=58
IWISCHENPLATTE GRAU
WECHSELKLEMME

RANDELSCHRAUBE D 30
DRAHTANTRIEBSEINHEIT
ENCODERPLATINE
POTENTIOMETERKNOPF D32
DRAHTFUHRUNGSROHRCHEN D.2X5 L=71
DRAHTEINLAUF L=17MM

MINI EURO ANSCHLUSS
STROMBUCHSE 25MM2 (X30
ADAPTER 252 AUF 502 SK 35

ANSCHLUSS M12X1
STECKERBUCHSE 2 STIFTE
ABDECKUNG BRENNERABSCHLUSS
FRONTFOLIE MICRO 180
FRONTRAHMEN

PLATINE FUR SLOPE REGELUNG
FRONTPLATINE
KONTROLLPLATINE
MOTORKONTROLLPLATINE
UMSCHALTER 17A A 1702
MAGNETVENTIL 4W 230V 50HZ 1/8"FF
ABDECKUNG MAGNETVENTIL
RUCKWAND - GRAU
VERSCHRAUBUNG D.6 1/8"M
SCHALTERKNOPF

NETZKABEL 3X2,5 M 25
RUCKRAHMEN

VERSCHRAUBUNG D10
ABSTANDSHALTER LUEFTER
HALTEBUGEL

LUFTER

MODUL 200 A KPL.
SCHALTERFRONTBLECH - GRAU
BODENBLECH

SCHARNIER 20X30

HANDGRIFF

DECKEL - BLAU
DRAHTANTRIEBSROLL 0,6-0,8MM
DRAHTANTRIEBSROLL 0,8-1,0MM
ANDRUCKROLLE D.17X30 H=9
GASROHRSTECKERBUCHSE M12X1
ANSCHLUSS 2 STIFTE

GASROHR D.5X10,5
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F1-F2 | THERMOSTAT THERMOSTAT THERMOSTAT TERMOSTAT TERMOSTATO

Y1-Y2 | SOLENOID VALVE MAGNETVENTIL ELETROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA
M | WIRE FEEDING MOTOR | DRAHTVORSCHUBMOTOR | MOTEUR D’ENTRAINEMENT DU FIL EQUIPO ARRASSTRA HILO MOTORE TRAINA FILO
M | FAN VENTILATOR VENTILATEUR VENTILADOR VENTILATORE

N1-N3 | PC. BOARD ELEKTRONIK-PLATTE FICHE ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO SCHEDA ELETTRONICA
HP | HALL PROBE STROMSENSOR SONDE DE COURANT SONDA HALL SONDA DI CORRENTE
S1 | ON-OFF ON-OFF NETZSCHALTER | ON-OFF INTERUPTOR ON-OFF ON-OFF

$2-S3 | TORCH TRIGGER BRENNER TASTER BOUTON TORCHE PULSADOR DE LA ANTORCHA | PULSANTE TORCIA
T1 | TRANSFORMER TRANSFORMATOR TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR TRASFORMATORE
L | CHOKE IMPEDANZ / DROSSEL IMPEDANCE IMPEDANCIA IMPEDENZA







Carl Cloos Schweilstechnik GmbH
Industriestrale 22-36

35708 Haiger

GERMANY

Telefon +49 (0)2773 85-0
Telefax +49 (0)2773 85-275
E-Mail info@cloos.de
www.cloos.de

www.qineo.de

CLOG

Weld your way.
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