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EU-Konformitatserklarung Nr. CMM0516QNMIP3_01
Produktbezeichnung: MIG/MAG SchweiBgerat

Typbezeichnung: QINEO MICRO PULSE 300

Fabriknummer: siehe Typenschild (Geratertckseite)

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 Europaischen 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
durchgefihrt wurden, fliihren zum Erléschen dieser Konformitatserklarung.

Unterzeichnet flr und im Namen von:
CARL CLOOS SchweiBtechnik GmbH /

35708 Haiger, 08.06.16 ”

Unterschrift: Gerald Mies
Angaben zum Unterzeichner: Geschéftsfihrer
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1. Allgemeines

1.1 Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung vermittelt wichtige Hinweise fir 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 Schadensausmall ausdriicken. Diese sind wie folgt aufgebaut:

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

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

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

Das Signalwort bezeichnet eine Gefihrdung 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
stérungsfreien Betrieb.
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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
« Eigenmdichtiger Umbauten

« Technischer Verdnderungen

+ Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

1.4 Urheberschutz
Dieses Dokument ist urheberrechtlich geschutzt.

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 / Gewdhrleistung

Dieses Produkt ist ein Original CLOOS Erzeugnis. Die

Carl CLOOS Schweilttechnik GmbH garantiert eine fehlerfreie Herstellung
und ubernimmt fur 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
natiirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemafRe Behandlung
zurtickzuftihren sind, gegeben werden.

Die Haftung erlischt des Weiteren im Falle der Verwendung von

Ersatz- oder VerschleiRteilen, die nicht originale CLOOS Teile sind, sowie
einer unsachgemalf durchgeflihrten 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.

« Jede dariiber hinausgehende oder andersartige Benutzung des
Gerdtes unterlassen.

¢ Umbau, Umriistung oder Veranderung der Konstruktion oder
einzelner Ausriistungsteile mit dem Ziel der Anderung des
Einsatzbereiches oder der Verwendbarkeit des Gerates unterlassen.
Anspriiche jeglicher Art wegen Schaden aus nicht bestimmungsgemaler
Verwendung sind ausgeschlossen.

2.2 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

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

2.3 Personalanforderungen

Inbetriebnahme, Bedienungs- und Wartungsarbeiten durfen nur von
Fachkraften durchgefiihrt werden. Eine Fachkraft ist eine Person, die
aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen
sowie Kenntnis der einschlagigen Normen die ihr Uibertragenen Arbeiten
beurteilen und mogliche Gefahren erkennen kann.



2.4 Gefahren
WARNUNG! Sichtbare und unsichtbare Strahlen!

Die Lichtbogenstrahlung kann die Augen schadigen und die Haut
verbrennen.

« Niemals mit bloBem Auge in den Lichtbogen sehen.

e Schiitzen Sie die Haut und besonders die Augen gegebenenfalls mit
geeigneten Augentropfen und Hautcreme mit hohem Lichtschutzfak-
to.

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

e Schiitzen Sie andere Personen in der Ndhe des SchweiRarbeitsplatzes
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 geschweiRt oder Schlacke
abgeklopft wird.

GEFAHR! Hohe Stromstarke!
Elektrischer Stromschlag kann zum Tode flihren.

Beim MSG - Schweien sind der Schweilldraht, die Drahtspule, die

Antriebsrollen sowie alle Metallteile, die mit dem SchweilRdraht in

Bertthrung kommen, spannungsfithrend.

» Beriihren Sie keine spannungsfiihrende Teile innerhalb und auRerhalb
der Stromquelle.

« 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 Schweil3pistole und Elektrodenhalter stets isoliert ab.

* Verwenden Sie nur einwandfreie Pistolen-, Massekabel oder
Versorgungsleitungen.

* Schidden 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.

» SchweiRgerit 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 Stromquellen nur, wenn alle Abdeckungen
vorhanden und richtig montiert sind.

Rev.0_DE
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GEFAHR!

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).

e 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 gefahrdeter Bereiche sowie bei SchweilRarbeiten 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
schweil3en.

« 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.

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

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

11
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GEFAHR!

WARNUNG!
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Explodierende Gasflaschen!

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

» Schiitzen Sie Gasflaschen vor iibermdRiger 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 SchweiRRpistole auf eine Gasflasche.

¢ Berilthren Sie niemals eine Gasflasche mit der Drahtelektrode der
SchweiBpistole.

* SchweifRen Sie niemals an einer Gasflasche, die unter Druck steht.
e Wickeln Sie niemals ein Schweildstromkabel um eine Gasflasche.
* Binden Sie niemals eine Gasflasche in den Schweillstromkreis ein.

Unerwartete SchweilRdrahtférderung!

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 nicht vor die Kontaktspitze halten,
wenn der Drahtvorschub gepriift wird.



VORSICHT!

VORSICHT!

VORSICHT!

2.5 Sicherheitshinweise bei Umriistung, Wartung und

Instandhaltung

Umrust-, Service- und Wartungsarbeiten durfen nur von den hierzu
autorisierten und besonders geschulten Fachleuten ausgefiihrt
werden. Storungen an Sicherheitseinrichtungen mussen sofort dem
betrieblichen Vorgesetzten gemeldet werden.

Bei Umrtlst-, Service- und Wartungsarbeiten sind unter Umstanden
wichtige Sicherheitseinrichtungen nicht in Funktion. Solche Arbeiten
erfordern daher besondere Umsicht.

2.6 Sicherheitsrelevante Anderungen

Bei sicherheitsrelevanten Verdnderungen an der Anlage oder in ihrem
Betriebsverhalten ist die Anlage sofort stillzusetzen. Die Storung ist der
zustandigen Stelle sofort zu melden!

Bei sachwidrigem Gebrauch kdnnen Gefahren auftreten. Solch ein
sachwidriger Gebrauch kann zum Beispiel sein:

Wenn vorhanden, Manipulieren oder Uberbriicken von Schaltern
Verwendung von unzuldssigen Werkzeugen, -stiicken und Paletten
UnsachgemaRe Bedienung

UnsachgemaRe Behebung von Stérungen

Nichtbeachtung der Pflege- und WartungsmafRnahmen.

2.7 Ersatzteile

Ersatzteile miissen den vom Hersteller festgelegten technischen
Anforderungen entsprechen. Dies ist bei Originalersatzteilen immer
gewahrleistet.
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3. Einfiihrung

Micro 300 ist ein robustes dreiphasiges Inverter Schweilgerat mit
synergischer MIG/MAG, WIG und Elektroden Funktion.

Hohe Mobilitat. Mit nur 22Kg ist es eine optimale Maschine fur
Instandhaltung, Reparatur, Schiffswerften und Off Shore Anwendungen.
Der Masseanschluss kann gewechselt werden, um gaslose Fulldrahte zu
verschweilen.

Die vorhandenen MIG/MAG Verfahren sind:
+  Handschweil3en,

+ gepulst synergisches,
+ doppelt gepulst synergisches Schweilsen.

Gepulst synergisches und doppelt gepulst synergisches Schweilien
gewahrleisten exzellente Optik der Schweilnaht. Keine Spritzer oder
Verformungen beim Schweifien von Aluminium, Edelstahl und Baustahl.

Eine breite Vielfalt von Programmen zum synergischen MIG-

MAG —Scheillen erleichtert die Auswahl der am besten geeigneten
Schweildparameter — schnell und praxisnah mit fast jedem SchweiRdraht.
Gleichmaliger, kraftvoller Drahtvorschub dank dem 4 Rollen Antrieb.

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

Der Lufter wird jedoch durch spezielle Temperaturfithler gesteuert, die die
richtige Kiihlung der Maschine gewahrleisten.

Verfugbares Zubehor:
+ Handfernbedienung zum Einstellen des Schweil3stroms.

Rev.0_DE



. Schweil3stromabgriff mit
1 . o
negativer Polaritat

a SchweiflRstromabgriff mit
positiver Polaritat

Zuleitung mit einstellbarer
Polaritat

o Schweil3stromabgriff fur Euro-
Brenner

@ ~nschiuss fir die Fernbedienung

Steckverbindung Kuhlgerat.
Spannung: 400 Va.c.
Ausgangsspannung: 0.8 A
Schutzklasse IP: IP20 (offene
Kappe) / IP66 (geschlossene
Kappe)

@) Schmelzsicherung fiir den
Drahtvorschubmotor.

Art der Sicherung: trage (T)
Strom: 1A
Spannung: 500V

Hauptschalter

LED zeigt Ansprechen der
Netzsicherung an.

Diese LED leuchtet auf, wenn

ein fehlerhafter Betriebszustand
festgestellt wird:

- Eine Phase fehlt aus der
Geratversorgungsleitung

B Anschluss fur den
Gaszufuhrschlauch:
Flasche = Schweillstromquelle

G Netzkabel.

Gesamtldnge (inkl. innerer Teil):
3.5m

Anzahl und Querschnitt der
Leiter:4 x 2.5 mm?

Stecker: nicht im Lieferumfang
enthalten

3.1 Vorderseite

3.2 Riuickwand
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4. |Installation

4.1 Anschluss an das Stromnetz

Die Angaben zu den Eigenschaften des Stromnetzes, an das das Gerat an-
geschlossen werden muss, finden sich im Abschnitt “Technische Daten”.

Das Gerat kann an einem stabilisierten Generator betrieben werden.

Das Gerdt muss immer ausgeschaltet sein, wenn andere Baugruppen
angeschlossen werden.

4.2 \Vorbereitung fiir Elektrodenschweil3en

1. Den Hauptschalter des Gerats auf 0" stellen (Gerat abgeschaltet).
2. Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

3. Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialdicke des
Werkstticks auswahlen.

4. Die Elektrode in die Elektrodenzange einsetzen.

AnschlieRen des Steckers von Brenner/Elektrodenhalter an den
Schweildstromabgriff je nach durch die Elektrode bestimmter Polaritat.

6. AnschlieBen des Steckers der Masseklemme an den SchweifSstromab-
griff je nach benotigter Polaritat.

7. Die Masseklemme mit dem Werksttick verbinden.




4.3 \Vorbereitung fiir WIG-Schweil3en

10.
11.
12.

13.

14.
15.

Den Schalter des Gerats auf , 0" stellen (Gerat abgeschaltet).
Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Den von der Flasche her kommenden Gasschlauch an den hinteren
Anschluss anschliefBen.

Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.

AnschlieRen des Kabels des WIG-Brenners an den Schweillstromabgriff
flr Euro-Brenner.

Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialdicke des
Werkstuicks auswahlen.

Die Elektrode in den WIG-Brenner einfithren.

AnschlieRen des Polwahlkabels an den Schweillstromabgriff, je nach
bendtigter Polaritat.

AnschlieRen des Steckers der Masseklemme an den SchweiRstromab-
griff, je nach bendtigter Polaritat.

Die Masseklemme mit dem Werkstiick verbinden.
Den Schalter des Gerdats auf ,|“ stellen (Gerdt eingeschaltet).

In der Benutzeroberflache das folgende Schweilverfahren auswahlen:
WIG DC

Brennertaste driicken, so dass sich das Gas-Magnetventil 6ffnet und
dabei den Brenner von metallischen Teilen entfernt halten, um Strom-
uberschlage zu vermeiden.

Die gewunschte DurchfluRmenge am Druckminderer einstellen.

Erforderliche Schweilparameter auf der Bedienoberflache einstellen.

Nach AnschlieBen und Aktivieren der Fufernbedienung wird der Strom je
nach Druck auf das Pedal geregelt.

Das System ist nun bereit zum SchweiRen.
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4.4 Vorbereitung fiir MIG/MAG-SchweilRen

4.4.1 Einsetzen der SchweiRdrahtspule

1. Die Seitenklappe fur das Spulentragerfach am Gerat 6ffnen.

2. Die Halteschraube der Spulentragerspindel 10sen.

3. Erforderlichenfalls einen Adapter fur die Drahtspule einsetzen.

4. Den Draht nach Dicke und Art des zu schweillenden Materials
auswahlen.

5. Die Drahtspule auf die Spindel aufschieben und dabei darauf achten,
dass sie richtig sitzt.




6. Die Bremse der Spulentragerspindel durch Anziehen bzw. Losen der
Schraube so einstellen, dass wahrend des Abspulens, der Draht nicht zu
stark unter Zug steht und dass im Moment des Anhaltens auch die
Spule sofort stoppt und nicht zu viel Draht abgewickelt wird.

4.4.2 Den Draht in den Drahtvorschub einlegen

1. Die Andruckvorrichtung flir den Drahtvorschub nach unten drticken.

2. Die Andruckfltigel der Drahtvorschub anheben.

3. Das Schutzblech abnehmen.
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4.

Prifen, ob die geeigneten Rollen fur den zu verwendenden Draht
montiert sind.

HINWEIS! Rollen Drahtvorschub

9.

Die GroRe der Nut in der Rolle muss mit dem Durchmesser des zu ver-
wendenden Drahts tibereinstimmen.

Die Form der Rolle muss fiir die Zusammensetzung des Materials
geeignet sein.

Fiir zihe Werkstoffe (Aluminium und dessen Legierungen, CuSi3)
muss die Nut U-férmig sein

Fiir hartere Materialien (5G2-SG3 Edelstahle) muss die Nut V-formig
sein.

Fir Filldrahte sind gerdandelte Rollen erhaltlich.

Den Draht zwischen den Vorschubrollen Drahtzugvorrichtung
hindurch in das Kapillar-Rohr des MIG/MAG-Brenners einlaufen lassen.

Prifen, dass der Draht richtig in den Nuten der Rollen liegt.

Die Andruckfltigel des Drahtvorschubs schlief3en.

Das Drucksystem so einstellen, dass die Fltigel den Draht mit einer
Kraft, die ihn einerseits nicht deformiert und anderseits schlupffreien
Vorschub gewahrleistet, andrticken.

Das Schutzblech wieder aufsetzen.

10. Die Seitenklappe fur das Spulentragerfach am Gerat 6ffnen.

4.4.3 AnschlieBen an die Abgriffe

1.
2.
3.

20 : Rev.0_DE

Den Schalter des Gerats auf , 0" stellen (Gerat abgeschaltet).
Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Den Gasschlauch an der Gasflasche anschlielSen.



4. Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.
Anschliellen des Schutzgasbrenners an den Euro-Zentral Anschlufi.

6. AnschlieBen des Steckers der Masseklemme an den
Schweildstromabgriff, je nach bendtigter Polaritat.

7. Anschliellen des Polwahlkabels an den SchweilRstromabgriff, je nach
benotigter Polaritat.

8. Die Masseklemme mit dem Werksttick vebinden.
9. Den Schalter des Gerats auf I stellen (Gerat eingeschaltet).

10. In der Benutzeroberflache das folgende Schweillverfahren auswahlen:
MIG/MAG
11. Durch Drticken der auf der Bedienoberflache befindlichen Taste den
Draht so in den Brenner laufen lassen, dass er gerade noch nicht an
dessen Spitze austritt.

HINWEIS! Die Einfadelgeschwindigkeit betrdagt 3 Sekunden 2,0 m/min und steigt
dann auf 15 m/min. Beim Loslassen der Taste stoppt die Drahtbewegung.

Dies fiihrt zu geringerer Geschwindigkeit und damit héherer Genauigkeit
beim Einfadeln des Drahts genau dann, wenn er in die Diise des Brenners
eintritt.

12. Die gewlinschte Taktart anwahlen (2-Takt / 4-Takt usw.).
13. Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste 6ffnen.
14. Die gewunschte DurchfluBmenge am Druckminderer einstellen.

15. Das Gas-Magnetventil durch Druicken und Loslassen der Taste
schlieRRen.

16. Mit der Bedieneroberflache die Werte der SchweilRparameter
einstellen.

Nach AnschlieBen und Aktivieren einer Fernsteuerung kénnen
bestimmte Einstellwerte mit dieser und damit ohne Ruickgriff auf die
Bedienoberflache des Gerats verandert werden.

Das System ist nun bereit zum SchweifRen.
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5. Bedienoberflache

(E2 ]
[ 16 J D2

58 )

Nummer| Symbol Beschreibung
11 =< Metall-Schutzgasschweillen: Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden
+ Einstellwerts hin: SCHWEIBNAHTSTARKE

L2 A Metall-Schutzgasschweilen: Aufleuchten weist auf die Méglichkeit zur Eingabe des folgenden
Einstellwerts hin: SCHWEIBRSTROM

13 8 N Metall-Schutzgasschweillen: Aufleuchten weist auf die Moglichkeit zur Eingabe des folgenden
Einstellwerts hin: DRAHTGESCHWINDIGKEIT

L4 A Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: STROMSTARKE

L5 m /min Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: METER PRO MINUTE
Aufleuchten weist auf Anzeige der letzten wahrend des Schweillvorgangs gemessenen Strom- und
Spannungswerte hin.

L HOLD Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer SchweilRvorgang beginnt oder wenn ein Vorgabewert
geandert wird.

L7 I I l l I I Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: MILLIMETER

L8 V Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: VOLT

L9 Aufleuchten bedeutet einen fehlerhaften Betriebszustand.
Siehe ,Behandlung von Alarmen* auf Seite 30.

L10 Qéb Aufleuchten bedeutet, dass an der Buchse Spannung anliegt.

11 ﬂ Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 2-stufiges Verfahren.
Blinken zeigt Aktivieren der folgenden Funktion an: 2-phasigen Spot-Arbeitsweise.

L12 ﬂ[? Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 4-stufiges Verfahren.

L13 = Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 3-Stufiges Vorgehen.

L14 F Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweillverfahrens: E-HANDSCHWEIREN

L15 &= Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweiverfahrens: WIG KONSTANT

22}
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Nummer

Beschreibung

L16

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweiverfahrens: METALL-SCHUTZGASSCHWEIREN
KONVENTIONELL - METALL-SCHUTZGASSCHWEIREN SYNERGISCH

L17

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden SchweiRverfahrens: METALL-SCHUTZGASSCHWEIREN
SYNERGISCH GEPULST

L18

Aufleuchten zeigt Auswahl des folgenden Schweilverfahrens: METALL-SCHUTZGASSCHWEIREN

D1

>

SYNERGISCH DOPPELT GEPULST
v

Wahrend des Aufleuchtens der LED: / A / =
Das Display zeigt den Wert bezogen auf den gewahlten Parameter an.

Schweilen: Das Display zeigt den tatsdchlichen Strom wahrend des Schweil3ens.

D2

Funktion HOLD: Das Display zeigt den letzten gemessenen Wert fiir den Strom.

Einstellung Parameter / Funktionen: Die Displays zeigen den Wert des folgenden Parameters:
ANZEIGE DER SCHWEISSSPANNUNG

Einstellung Parameter/Funktionen (SYnergisches Mig/Mag-Schweissen): Das Display zeigt den
Wert der Korrektur des Lichtbogens durch den Schweiller gegentiber dem Standardwert laut
Programmkurve an. Die Lichtbogenkorrektur erfolgt durch den Encoder E2. Nach 3 Sekunden zeigt
das Display den jeweiligen Istwert der Spannung wahrend des Schweilvorgangs an.

Schweilien: Das Display zeigt die tatsachliche Spannung wahrend des Schweiliens.

Funktion HOLD: Das Display zeigt den letzten gemessenen Wert fiir die Spannung

D3

Wertvorgaben:
Das Display zeigt die verschiedenen Schweiliments fur die ausgewahlten Prozesse an.
Das Display zeigt den gewahlten Parameter an.

S1

Die Taste wahlt eine der folgenden Vorgaben: DRAHTGESCHWINDIGKEIT - SCHWEIZSTROM - DICKE

S2

Zur Anwahl der Parameter in der ersten Mentiebene die Taste kurz driicken.

Zur Anwahl der Parameter in der zweiten Mentiebene die Taste 3 sek. Gedriickt halten.

Zur Anwahl der Parameter im Setup Ment die Taste bis zum Aufleuchten gedrickt halten.

S3

Mit der Taste kann die Auswahl im Mentii nach oben oder rechts durchlaufen werden.

S4

Mit der Taste kann die Auswahl im Menti nach unten oder links durchlaufen werden.

S5

Mit der Taste gelangt man von jeder anderen Maske aus wieder in die Hauptmaske des Display D3.

Mit der Taste kann jedes Menti ohne Ubernehmen der Anderungen verlassen werden.

S6

Diese Taste wahlt das SchweiRverfahren.

S7

Mit der Taste wird die Funktion der Brennertaste ausgewahlt. Siehe ,Brenner Taktart (2-/4-Takt
usw.)“ auf Seite 31.

S8

Driicken und loslassen: Die Taste ruft das Menti zum Laden von Jobs auf.

3 sec. lang gedruckt halten: Die Taste ruft das Ment zum Speichern und Loschen von Jobs auf.

S9

Diese Taste aktiviert das Magnetventil (Schutzgas), um die DurchfluRmenge am Druckminderer
anzupassen.

Einstellung GAS Menti: Diese Ment erreicht man, wenn man die Taste 3 sek lang gedriickt halt.

S10

Metall-Schutzgasschweil3en: die Taste aktiviert den Drahtvorschub durch Einfadeln in den Brenner.

El

Wertvorgaben: Der Encoder regelt den Hauptparameter fiir die Schweifung (und Synergie) im
Display: D1

E2

Metall-Schutzgasschweifen von Hand: Der Encoder regelt die Schweillspannung, deren Wert (in
Volt) angezeigt wird im Display: D2

Metall-Schutzgasschweiflen synergisch: Der Encoder regelt die Korrektur des werksvoreingestellten
Werts flir die gewahlten Synergiekurve, deren Wert erscheint im Display: D2

E3

ol o loele|®oeear o0 ] [I<

Der Encoder verandert den Sollwert des gewahlten Parameters, der dargestellt ist im Display: D3

Der gewahlte Parameter wird durch das folgende Symbol dargestellt: =
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6. Einschalten des Gerats

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

MOTOR MICROPULSE
302
FW: XX XX XXX
©| PROGRAM UPDATE
MICRO PULSE 302
FW:YYYYYYY
MASCHINENTEST OK

Die Meldung erscheint einige Sekunden in den folgenden
Displays:

D3

XX XX XXX
YYYYYYY

VERSION DER SOFTWARE DER MOTORKARTE.
VERSION DER SOFTWARE DER KARTE FUR IMPULSBETRIEB.

Erstmalige Inbetriebnahme oder Einschalten nach einem Reset

| [~ |Die Stromquelle ruft die Werkseinstellungen auf.

Erneutes Einschalten

o Die Stromquelle ruft die letzte eingestellte Schweillkonfiguration, vor dem Ausschalten auf.
Wahrend des Aufleuchtens sind alle Funktionen gesperrt, ausgeschaltet bleiben die Displays: D1-D2
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7.

RESET (Laden der Werkseinstellung)

Beim Rucksetzen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte voll-

standig auf die Werksvoreinstellung zurtickgesetzt.

Ein Werksreset ist in den folgenden Fallen sinnvoll:

.

Wenn zu viele Parameter vertstellt wurden und ein normaler Betrieb

nicht mehr moglich ist.

Bei Softwareproblemen, die den einwandfreien Betrieb des Schweilige-

rates nicht mehr zulassen.

7.1 Teilweises Riicksetzen

Der Rucksetzvorgang holt die Werte der Parameter und der Vorgaben mit

Ausnahme der folgenden Einstellungen zurtck:

Vorgabe in der Maske ,EINSTELLEN" (Setup)
gespeicherte Jobs
vorgegebene Sprache

Zum Ausschalten des Gerats den Gerateschalter auf ,0” stellen.

S1|®)

510 (@

Beide Tasten gedruickt halten.

Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,1“ stellen.

A

GLEICHZEITIGE MASSNAHMEN

PARTIALRESET SETUP Die Meldung erscheint in den folgenden
[~ SELECT Displavs. D3
RESET TYPE pays:

Verlassen ohne Bestatigung
Zum Ausschalten des Gerats den Gerateschalter auf ,0” stellen.
Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen.

Verlassen mit Bestatigung

S5 @ Diese Taste druicken.

= SPEICHER LOESCHEN  |Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D3

Q Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch. Den Loschvorgang abwarten.
7.2 \Vollstandiges Riicksetzen
Beim Rucksetzen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte
vollstandig auf die Werksvoreinstellung zuriickgesetzt.
Alle Speicherplatze und damit alle personlichen Einstellungen fur das
Schweillen werden geloscht!

S1|()] s10 | (¥ [Beide Tasten gedriickt halten. A
Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,1“ stellen.
ST RS ET<ELF GLEICHZEITIGE MASSNAHMEN
Die Meldung erscheint in den folgenden
o SELECT Displavs. D3
RESET TYPE prays:
El @ Mit dem Encoder den folgenden Vorgabewert auswahlen FACTORY SETUP

Verlassen ohne Bestatigung
Zum Ausschalten des Gerats den Gerateschalter auf ,0” stellen.
Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen.

Verlassen mit Bestatigung

©)

Diese Taste driicken.

SPEICHER LOESCHEN

Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D3

S5
)
)

Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch. Den Loschvorgang abwarten.
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8. SETUP (Werkseinstellungen)

Wenn ein Blockierzustand aktiv ist, ist es nicht moglich, auf diese Funktio-
nen zuzugreifen. Siehe ,Verfahren zum Sperren auf Seite 27.

Zum Ausschalten des Gerats den Gerateschalter auf ,0” stellen.

S2 Die Taste gedrtickt halten. ﬁ
Zum Einschalten des Gerats den Schalter des
Gerits auf 1 stellen GLEICHZEITIGE MASSNAHMEN
seTup  |Pie Meldung erscheint einige Sekunden lang in den folgenden Displays:
(=] x=Nummer der gegenwartig angezeigten Maske im Ment. D3
x/y y=Gesamtzahl der Masken im Menti.

53@ 54@

Mittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Sollwerte durchlaufen.

Das Aktivieren von ,SPERREN DER REGELUNGEN® erfordert eine bestimmte Vorgehensweise.
Siehe ,Verfahren zum Sperren” auf Seite 27.

F1 O

Mit dem Encoder den Wert des gewahlten Parameters anpassen.

sS4 (s0)

Zum Speichern der Einstellung die Taste driicken und das Mentu verlassen.
Das Gerat fahrt erneut hoch

Tabelle 1. Setup-Einstellungen

Maske des Mentis EINSTELLEN Min Standard Max
ENGLISH
ITALIANO
FRANCAIS
DEUTSCH
ESPANOL
SETUP1/7 SPRACHE PORTUGUES
DUTCH
CESKY
SRBSKI
POLSKI
SUOMI
SETUP 2/7 KUEHLERTYP ON OFF AUTO
SET UP 3/7 DISPLAY CONTRAST 0% 80 % 100 %
OFF
RCO3
SETUP 4/7 FERNBEDIENEINH. OFF OFF RCO6 RC0O4
RCO5
RCO6
OFF
LOCK 1
SETUP5/7 SPERRE STATUS OFF OFF LOCK 3 LOCK 2
LOCK 3
SET UP 6/7 LICHTBOGENKORREKTUR VOLT VOLT m/min
SETUP 7/7 PUSH-PULL OFF OFF ON
KUEHLERTYP

ON = Die Kuhleinheit ist im Dauerbetrieb, wenn die Stromquelle einge-
schaltet ist. Diese Einstellung eignet sich flir schwere und automatisierte
Anwendungen.

OFF = Die Kiihleinheit ist deaktiviert (Verwendung eines luftgekithlten
Brenners).

AUTO = Beim Einschalten des Gerats lauft die Kithleinheit 15 Sekunden.
Beim Schweillen ist die Kihleinheit standig eingeschaltet. Am Ende des
Schweildvorgangs bleibt die Kithleinheit 90 Sekunden + die Anzahl von
Sekunden, die dem Holdwert der Anzeige entspricht, eingeschaltet.
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FERNBEDIENEINH.

OFF = Keine Fernsteuerung eingerichtet.

RCO3 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 1
Potenziometer empfangen.

RCO4 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 2
Potenziometer empfangen.

RCO5 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 1
Auf-/Ab-Hebel empfangen.

RCO6 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 2
Auf-/Ab-Hebeln empfangen.

SPERRE STATUS

OFF = Alle Regelungen sind eingeschaltet.

LOCK 1 - LOCK 2 - LOCK 3= Mit Ausnahme der in Tabelle ,Durch die Sperre
nicht abgeschaltete Funktionen® auf Seite 28 aufgefiithrten Regelungen
sind alle Regelungen gesperrt.

8.1 Verfahren zum Sperren

Das Verfahren sperrt die Regelfunktionen des Gerates und lasst, je nach
dem gewadhlten Sperrzustand, lediglich einige Veranderungen zu.

Das Verfahren dient als Schutz gegen unbeabsichtigte Veranderungen von
Gerate- und SchweiReinstellungen durch den Anwender.

8.1.1 Aktivierung

Falls kein Sperrzustand (SPERRE STATUS= OFF) eingestellt ist und eine
Begrenzung fur die Verwendung des SchweilRgerats vorgegeben werden
soll, die Maske 5/7 des Mentis , Einstellen” (SETUP) aufrufen.

®

Siehe ,SETUP (Werkseinstellungen)“ auf Seite 26.

E3 O

Mit dem Encoder den zu aktivierenden Sperrzustand wahlen.

52

Zum Bestdtigen diese Taste driicken.

PASSWORT
EINGEBEN

Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D3

Voreingestelltes Passwort: 0000
Numerisches Passwort mit 4 Ziffern eingeben.

S3 @ 54@

Mittels dieser Tasten die zu verdandernden Ziffern wahlen.

Die gewahlte Ziffer blinkt.

E3 O

Mittels dieses Encoders den Wert auswahlen.

Verlassen ohne Bestatigung

55 (&s0)

Diese Taste driicken.

Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.

Verlassen mit Bestatigung

52

Diese Taste drticken.

Das Gerat fahrt erneut hoch.

Das Passwort wird aktiv. Das eingegebene Passwort notieren!
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Tabelle 2. Durch die Sperre nicht abgeschaltete Funktionen

[STATUS] BEDIENOBERFLACHE | RCO3 | RCO4 |

RCO5

RCO6

OFF

Alle Regelungen sind Alle Regelungen  Alle Regelungen Alle Regelungen
eingeschaltet. sind eingeschaltet. sind eingeschaltet. sind eingeschaltet.

Alle Regelungen
sind eingeschaltet.

Verhalten des Druckknopfs am

Brenner (Taste S7):

Anzeige Haupteinstellwerte fur
1 SchweilRen (Taste S1)

Lichtbogenkorrektur (Encoder E2)

Einfadeln (Taste S10)

Gastest (Taste S9)

Lichtbogenkorrektur
(Potentiometer Pot2)

Lichtbogenkorrektur
(Hebel UP/DOWN 2)

Verhalten des Druckknopfs am
Brenner (Taste S7):
Anzeige Haupteinstellwerte flr

Lichtbogenkorrektur (Encoder E2) aktiv aktiv
Synergie (Encoder E1)

Einfadeln (Taste 510)

Gastest (Taste 59)

Schweien (Taste S1) Alle Regelungen Alle Regelungen Alle Regelungen

aktiv

Alle Regelungen
aktiv

Verhalten des Druckknopfs am

Brenner (Taste S7):

Anzeige Haupteinstellwerte fur
3"t SchweilRen (Taste S1)

Auswahl JOB (Encoder E2)

Einfadeln (Taste 510)

Gastest (Taste S9)

Abwahl des JOBs
(Hebel UP/DOWN 1) (Hebel UP/DOWN 1)

Abwahl des JOBs

*1: Die Einstellung LOCK 3 wird nur dann aktiv, wenn ein JOB geladen
wird. Wenn kein Job geladen ist, ist die Bedienoberflache vollstandig

freigegeben.

8.1.2 Deaktivierung

Wenn ein Sperrzustand ausgewahlt ist, kbnnen nur die im aktiven Sperrzustand zuldssigen Parameter verandert
werden. Bei vergessenem Passwort kann der Sperrzustand nur durch Durchlaufen der Riicksetzprozedur des

Schweilgerats aufgehoben werden

In das Setup-Ment gehen.

Siehe ,SETUP (Werkseinstellungen)” auf Seite 26.

®
5o 3 @ Diese Tasten gleichzeitig 3 Sekunden gedruickt halten.

LOCK
PASSWORT EINGEBEN: |Die Meldung erscheint in den folgenden Displays:
0000

D3

Das aktive vierstellige numerische Passwort eingeben.

Mittels dieser Tasten die zu verandernden Ziffern wahlen.

53 (8)

Die gewahlte Ziffer blinkt.

E3

Ol@

Mittels dieses Encoders den Wert auswahlen.

Verlassen ohne Bestdtigung

®

S5 Diese Taste drticken.

Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.

Verlassen mit Bestatigung

®

S2 Diese Taste druicken.

Das Gerat fahrt erneut hoch.

Verlassen des Blockierzustands.
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8.2 Regelung des Gasflusses

Beim Hochfahren des Gerdtes zieht das Elektroventil 1 Sekunde an. Auf diese Weise wird die Gasleitung gefullt.
S9 Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste 6ffnen.

@ Die Gasdurchflussmenge wird am Druckminderer eingestellt.
S9 Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste schlief3en.

@® Das Gas-Magnetventil schlieft nach 30 Sekunden automatisch.

8.3 Fiillen des Brenners

VORSICHT! Vergewissern Sie sich das der ausgewdhlte Brenner der geforderten
Stromstdrke und Kiihlart entspricht. Anderenfalls besteht fiir den
Bediener Verletzungsgefahr sowie die Gefahr von Funktionsstérungen
und irreversiblen Schaden an Brenner oder Anlage.

Wenn ein neuer Brenner montiert oder ausgetauscht wird, ist es
notwendig, den Brener mit Kithimittel zu fluten, um zu vermeiden ,dass
durch Ziinden mit hohem Strom und leerer Kiihlleitung der Brenner
beschadigt wird.

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

Es wird eine automatische Prufung der Fllissigkeitsfiillung des Kuhlkreises
durchgefihrt und die Kithleinheit wird 30 Sekunden eingeschaltet.

Wenn der Kihimittelkreis gefullt ist, ruft die Stromquelle die letzte
eingestellte Schweilkonfiguration auf.

Wenn der Kiihlmittelkreis nicht geftllt ist, sind alle Funktionen
unterbrochen und an der Ausgangsbuchse liegt keine Leistung an.

(=] TEST KUEHLGERAET |Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D3
@ Die Taste oder den Knopf am Brenner drticken, um den Prifvorgang nochmals 30 Sekunden
durchzufthren

Wenn das Problem weiterhin besteht, muss die Ursache der Storung
beseitigt werden.

Einschalten mit Einstellung der Kiihlung auf ,, OFF“

(=) Die Funktionen der Kihleinheit und der Alarm der Kuhleinheit sind deaktiviert.
(=] Es wird ohne Flussigkeitskithlung des Brenners geschweif3t.
Brennerwechsel bei Einstellung der Kiihlung auf ,, AUTO“
Den Knopf am Brenner driicken und loslassen.
(=] Die Kihleinheit wird 80 Sekunden eingeschaltet, um den Kithlkreiskreis zu fluten.
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9. Behandlung von Alarmen

@

festgestellt wird.

Diese LED leuchtet dann auf, wenn ein fehlerhafter Betriebszustand

@ Eswird eine Alarmmeldung angezeigt im Display: D3
Tabelle 3. Alarmmeldungen
MELDUNG BEDEUTUNG EREIGNIS PRUFUNGEN

Thermische Sicherung Alarm «  Vergewissern Sie sich, dal die
Deutet auf ein Auslésen der thermischen  Alle Funktionen sind  erforderliche Leistung, nicht die Maxi-
Sicherung, aufgrund von Ubertemperatur deaktiviert. malleistung des Gerates Uiberschreitet.
m Schvy@@gerat hin. . Ausnahmen: - Prifen Sie, ob die Betriebsbedin-
Das Gerat eingeschaltet lassen, so dass die Der Liifter d den Dat . hildd
Uberhitzten Teile schneller abkihlen. ) er uiter der gungen den Laten am lypenschiid des
Wenn der Fehler nicht mehr vorhanden K‘fh]lfng' o Gerdtes entsprechen.

WARNUNG ist, fahrt die Stromquelle automatisch - DieKuhleinheit. . Priifen, ob die Luftzirkulation am

LEISTUNGSTEIL

wieder hoch.

Generator ausreichend ist.

Alle Funktionen sind
deaktiviert.

Alarm: Phase fehlt

Anzeige dafuer: Eine Phase fehlt aus der
Geratversorgungsleitung.

Diese Meldung erscheint voribergehend .
beim Einschalten der LED ,Netzschutz
aktivieren®.

Ausnahmen:

Der Lifter der
Kithlung.

«  Die Kuhleinheit

- Prufen, obin der Netzzuleitung des
Gerdts alle Phasen anliegen.

Falls das Problem weiterhin besteht:

+  Fachpersonal fur die Instandset-
zung/Instandhaltung heranziehen

WARNUNG KEINE
KOMMUNIKATION

Zeigt Storungen in der Datenubertragung
zwischen der Stromquelle und dem

. Alle Funktionen sind
Drahtvorschubgerat an.

deaktiviert.
Wenn der Fehler nicht mehr vorhanden Aiasn;\;\]rc:en-
ist, fahrt die Stromquelle automatisch o
. «  Der Lufter der
wieder hoch. .
Den Alarmzustand durch eine der Kihfung.

folgenden Aktionen aufheben: - Diekuhleinheit

- Die Stromquelle ausschalten.

Fachpersonal fur die Instandset-
zung/Instandhaltung heranziehen

Gibt an, dass beim Einschaltvorgang des
Drahtvorschubgerats ein Kurzschluss
am Eingang des Brennerdruckknopfs

«  Prufen, ob der Brennerknopf
gedrtickt, blockiert oder im Kurzschluss

WARNUNG festgestellt wurde Alle Funktionen sind ist.

BRENNERTASTER  \enn der Fehler nicht mehr vorhanden ~ d€3ktiviert. Prifen, ob der Brenner un.d d.er
ist, fahrt die Stromquelle automatisch MIG/MAG -Brenneranschluss in ein-
wieder hoch. wandfreiem Zustand sind.

+  Prifen, ob die Kithleinheit richtig
angeschlossen ist.
Zeigt fehlenden Innendruck im Kithikreis  Alle Funktionensind *  Prufen, obder Schalter ,0/1 sich in
des Brenmers an. deaktiviert. Stellung ,I“ befindet und beim Ein-

WARNUNG U.m den Algrm zu;tand veﬂas.gen und Ausnahmen: schalten der Pumpe aufleuchtet.

KUEHLGERAET eine Funktionsprifung der Kithigruppe | Der Liifter der «  Prifen, ob die Kithleinheit ausrei-
auszufithren, die folgende Taste driicken: Kithlung chend KiihIfliissigkeit enthilt.

@ . Die Kﬂh]éinheit - Prufen, ob der Kithlkreislauf und .
insbesondere die Leitungen im Brenner
und die internen Anschlusse der Kuh-
leinheit unbeschadigt sind.

Zeigt das Aktivieren der

Schutzvorrichtung gegen Uberstrom der  Alle Funktionen sind

Stromquelle an. deaktiviert. ) - _
WARNUNG Den Alarmzustand durch eine der Ausnahmen: - PrUfen, ob die eingestelite Licht-
UEBERLASTSCHUTZ folgenden Aktionen aufheben: Der Lﬂﬂ:;—:‘l’ der bogenspannung nicht zu hoch fur die

SCHWEISSSTROM

+  Die Stromquelle ausschalten. .
Kithlung.

+ die folgende Taste driicken: @ - DieKuhleinheit

Dicke des zu schweiRenden Bauteils ist.
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10. Auswahl des SchweilRverfahrens und der Druckknopf-

funktionen des Brenners

10.1 Brenner Taktart (2-/4-Takt usw.)

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.

10.1.1 2T Metall-SchutzgasschweiRen

1. DenBrennerin die Nahe des zu schweilenden Werkstticks bringen.
2. Den Knopf am Brenner driicken und loslassen (1. Phase).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichge-
schwindigkeit zugefuhrt.

Der Lichtbogen wird geztundet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf
den Sollwert ein.

3. Den Knopf zum Starten der Prozedur zum Abschliefen der SchweiR-
naht loslassen (2. Phase).

Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum nach.

10.1.2 2T Punktschweiflen MAG

1. DenBrennerin die Nahe des zu schweillenden Werkstticks bringen.
2. Den Knopf am Brenner driicken und loslassen (1. Phase).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichge-
schwindigkeit zugefuhrt.

Der Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf
den Sollwert ein.

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

Startet die Prozedur zum AbschlieSen der SchweifRnaht.
Der Lichtbogen erlischt.

Das Gas stromt flr den eingestellten Zeitraum nach.
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10.1.3 4T Metall-SchutzgasschweilRen
1. DenBrennerin die Nahe des zu schweilenden Werkstticks bringen.

2. Den Knopfam Brenner driicken (1. Phase) und loslassen (2. Phase).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichge-
schwindigkeit zugefuhrt.

Der Lichtbogen wird geztindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf
den Sollwert ein.

3. Brennertaste driicken (3. Stufe), um die Absenkprozedur einzuleiten.

Der Gasfluss halt bis zum Loslassen des Brennerdruckknopfs an.

4. Brennertaste loslassen (4. Stufe), um das Gasnachstromen einzuleiten.

10.1.4 4T B-L Metall-Schutzgasschweil3en
1. Den Brenner in die Nahe des zu schweifenden Werksttcks bringen.
2. Den Knopf am Brenner driicken (1. Phase) und loslassen (2. Phase).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichge-
schwindigkeit zugefuhrt.

Der Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf
den Sollwert ein.

Bei normaler Schweillgeschwindigkeit den Druckknopf am Brenner dri-
cken und sofort loslassen, um auf den zweiten SchweilRstrom umzuschal-
ten.

Der Knopf darf nicht langer als 0,3 sec gedriickt gehalten werden, da sonst
die Absenkphase eingeleitet wird.

Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten Schweil3-
strom zurtickzukehren.

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

Der Gasfluss halt bis zum Loslassen des Brennerdruckknopfs an.

4. Brennertaste loslassen (4. Stufe), um das Gasnachstromen einzuleiten.

10.1.5 4T/3L Metall-SchutzgasschweiRen

1. DenBrennerin die Nahe des zu schweilenden Werkstticks bringen.
2. Den Knopfam Brenner driicken (1. Phase).

Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichge-
schwindigkeit zugefuhrt.

Der SchweiRlichtbogen wird gezlindet und die Drahtgeschwindigkeit
schaltet auf das erste Schweiniveau um (Hotstart), das als Prozentanteil
der normalen Schweilligeschwindigkeit festgelegt ist.

Der Startstrom begtunstigt die Erzeugung eines SchweilSbads. So ist es
beispielsweise sinnvoll, beim Schweillen von Aluminium einen Wert von
130 % einzustellen.



3. Den Druckknopf loslassen (2T), um auf die normale Schweilgeschwin-
digkeit umzuschalten. Der Ubergang auf den normalen Geschwindig-
keitswert fur das SchweifSen erfolgt mittels eines Startanstiegs, der in
Sekunden vorgegeben werden kann.

4. Den Druckknopf ein zweites Mal driicken Phase (3T), um in die dritte
Phase der Schweilung (Kraterfiillen) zu gelangen, welche als Anteil der
normalen SchweiRgeschwindigkeit vorgegeben wird.

Der Ubergang vom Schweilniveau auf das Kraterniveau erfolgt mittels des
,Krateranstiegs®, dessen Dauer in Sekunden vorgebbar ist.

Diese 3. Stufe dient zum Filllen des Endkraters (CRATER FILLER). So ist es
beispielsweise sinnvoll, beim Schweillen von Aluminium einen Wert von
80 % einzustellen.

5. Den Brennerknopf (4T) ein zweites Mal loslassen, um die SchweifRung
abzuschlieBen und PostGas (Gasnachstrom) auszufiihren.

10.1.6 4T B-L/3L Metall-SchutzgasschweiBen

Der SchweilRprozess ist der gleiche wie bei 3L. Es wird lediglich, wenn der
Brennerdruckknopf wahrend der normalen Schweigeschwindigkeit ge-
drickt und sofort wieder losgelassen wird, auf den zweiten Schwei3strom
umgeschaltet.

Der Knopf darf nicht langer als 0,3 Sekunden gedriickt gehalten werden, da
sonst die Absenkphase eingeleitet wird.

Durch kurzes Antippen der Brennertaste kann man zum ersten SchweiR3-
strom zurtlckzukehren.

1. Den Druckknopf driicken (3T) und gedriickt halten, um die Kraterfull-
prozedur einzuleiten.

Abschlielien des Schweilvorgangs erfolgt wie bei 3L.
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10.2 Aktivierung der einzelnen Funktionen

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

BETRIEBSART

S7 @ Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fuir den
Brennerdruckknopf wahlen.

56'@ ' J Vi ——
Mittels dieser Verfahren
Taste einen der
folgenden Schweilmodi 2T 2T SPOT 47 4TB-L | 4T/3L | 4TB-L/3L
wahlen.
E-Handschweillen
WIG-DC-Konstant v 4
Metall-Schutzgasschweilien v 1 v
konventionell
I\/\etaﬂ—.SchutzgasschwmBen v 1 v 5 v 5
synergisch
I\/\etaﬂ—.SchutzgasschwelBen v 1 v 5 v 5
synergisch gepulst
I\/\etaﬂ—.SchutzgasschwelBen v 1 v 5 v 5
synergisch doppelt gepulst

LEGENDE

2T: 2-TAKT LIFT-ARC

2T SPOT: 2- TAKT PUNKTSCHWEIREN

4T/3L: 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

4T B-L/3L: SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

4T 4-TAKT LIFT-ARC

4T B-L: SONDER 4- TAKT (ZWEITSTROM)
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v:Immer verfigbar.

1: Die Prozedur ist aktiv, wenn fur den Parameter , PUNKTSCHWEISSZEIT “
ein anderer Wert als ,OFF” eingestellt ist.

2: Die Prozedur ist aktiv, wenn fur den Parameter ,B-LEVEL" ein anderer
Wert als ,OFF" eingestellt ist.




10.3 Parameterbeschreibungen

SCHWEIRSTROM
Wert des Stroms beim anliegenden Schweif3en.

Hochstschweil3-Strom

Maximalwert des Stroms bei aktivierter Fernbedienung.

HOT-START

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

Folgen einer Werterhohung:

- Leichteres Zunden
« starkere Spritzerneigung zu Beginn
+ grollere Zundflache

Folgen einer Wertverringerung:

+ schwierigeres Zinden

« geringere Spritzerneigung zu Beginn

+ geringere Zundflache

ARC FORCE

Dieser Einstellwert verringert die Klebeneigung der Elektrode wahrend
des Schweil3ens.

Folgen einer Werterhohung:

«  FlieBvermogen in der SchweiRnaht
- 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
Schweifdstromabgriffen, wenn nicht geschweiflst wird.

Zum Zunden des Lichtbogens wie folgt vorgehen:

«  Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze bertihren.
- Die Elektrode anheben.

Die Spannung wird flr einige Sekunden freigegeben.

«  Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze berthren.

Der Lichtbogen zuindet.

STROMABSENKZEIT

Dauer, wahrend der der Strom rampenformig vom SchweiRstrom 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 SchweifSmaterial abzulegen.
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HINWEIS!

HINWEIS!

HINWEIS!

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
Zeitin der das Schutzgas nachstromt.
Folgen einer Werterhohung:

+  Geringere Oxydation (hohere Nahtqualitat)
+ hoherer Gasverbrauch

Folgen einer Wertverringerung:
-« geringerer Gasverbrauch

- Oxidation der Spitze (schlechteres Ziinden)
LICHTBOGENKORREKTUR (SPANNUNG)

Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim
MIG/MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei doppelt gepulstem MIG/MAG
die Korrektur der Spannung des hohen Stroms steuert.

Der Standardwert fur StumpstoRe in PA- oder PC-Position ist 0,0 V.

Ein Wert >0 fiihrt zur Verlangerung des Lichtbogens.
Ein Wert <0 fiihrt zu einem kiirzeren Lichtbogen.
LICHTBOGENKORREKTUR (DRAHTGESCHWINDIGKEIT)

Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Drahtforder-
geschwindigkeit beim MAG/MAG Pulsbetrieb, wahrend er bei doppelt
gepulstem MIG/MAG die Korrektur der Drahtfordergeschwindigkeit
des hohen Stroms steuert.

Der Standardwert fir StumpstoRe in PA- oder PC-Position ist 0,0 V.

Ein Wert >0 fithrt zur Verldngerung des Lichtbogens.
Ein Wert <0 fiihrt zu einem kiirzeren Lichtbogen.
DROSSEL (Metall-Schutzgasschweiflen von Hand)
Folgen einer Werterhohung:

+ ,Weicherer” Lichtbogen

+ Weniger Spritzerbildung

+  Schlechtere Zundung
Folgen einer Wertverringerung:
+ ,Harterer” Lichtbogen

+  Vermehrte spritzerbildung
+  Bessere Zindung

DROSSEL

Der Wert SYN=100 gibt die vom Hersteller gewahlte synergische Dros-
sel an.

Dieser Drosselwert entspricht nicht der dquivalenten Zahl, die bei
MIG/MAG-HandschweilRen vorgegebenen wird.



HINWEIS!

HINWEIS!

Folgen einer Werterhohung:

« ,Weicherer” Lichtbogen
+ Weniger Spritzerbildung
+  Schlechtere Ztindung

Folgen einer Wertverringerung:

+ ,Harterer” Lichtbogen

+ Vermehrte spritzerbildung

+  Bessere Zindung

LICHTBOG.DYN.

Beim synergisch gepulsten Schweifen wirkt dieser Parameter direkt

auf die GroRe der SchweiRimpulse ein.

Der Wert SYN=100 gibt den vom Hersteller gewahlten Wert der Syner-
gie an.

Diesen Parameter so wenig wie moglich verandern. Zum Korrigieren
der Synergie wird empfohlen, die Korrektur des Lichtbogens iiber den
Spannungswert durchzufithren. Dieser Parameter kann sinnvoll sein,
wenn das verwendete Material oder Gas sich von dem der Synergie-
kurve zugrunde liegenden unterscheidet.

Wenn ein von SYN abweichender Wert eingegeben wird, bleibt dieser
Wert gespeichert und fest eingestellt.

Folgen einer Werterhohung:

+  heilRere Schweillnaht

Folgen einer Wertverringerung:

+ kaltere Schweifldnaht

GASVORSTROMUNG

Dauer der Gasvorstromung vor Zunden des Lichtbogens.

Wenn zu lang, wird der SchweiBprozess gebremst. Wenn im Einzelfall
nicht anders gefordert, wird der Wert generell auf 0.0 sec oder sehr
niedrig gehaltenen.

Folgen einer Werterhohung:

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

SOFT START (Metall-Schutzgasschweien von Hand)

Soft Start ist die Geschwindigkeit des Drahtanschleichens an das Werk-
stlick. Der Wert wird als Anteil der Sollgeschwindigkeit ausgedrtickt.
Folgen einer Wertverringerung:

- Der Nahtansatz der Schweillnaht wird ,weicher".

Folgen einer Werterhohung:

+  Der Beginn der Schweilung kann schwierig werden.

SOFT START

Soft Start ist die Geschwindigkeit des Drahtanschleichens an das Werk-
stlick. Der Wert wird als Anteil der Sollgeschwindigkeit ausgedrtickt.
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Beim synergischen Schweillen verandert sich der optimale Wert fur
Softstart (angegebenen als SYN) im allgemeinen mit der Veranderung
der Synergieparameter.

Wenn beim synergischen Schweillen der Wert Softstart = SYN gewahlt
wird, wird dem SchweiRgerat beim Variieren der Hauptparameter
immer der optimale Softstart Wert vorgegeben.

Wenn ein von SYN abweichender Wert eingegeben wird, bleibt dieser
Wert gespeichert und fest eingestellt.

Folgen einer Wertverringerung:

- Der Nahtansatz der Schweillnaht wird ,weicher".

Folgen einer Werterhohung:

+  Der Beginn der Schweilung kann schwierig werden.

RUECKBRAND (Metall-Schutzgasschweiflen von Hand)

Der Wert Drahtriickbrand steht in Verbindung mit der freien Drahtlan-
ge, nach beenden des Schweifens.

Folgen einer Werterhohung:

+  Draht dichter am Stromkontaktrohr.

Folgen einer Wertverringerung:

- Draht steht weiter aus dem Stromkontaktrohr.

RUECKBRAND

Der Wert Drahtruckbrand steht in Verbindung mit der freien Drahtlan-

ge, nach beenden des Schweifens.

Beim synergischen SchweifRen verandert sich der optimale Wert flr
Burn Back (angegebenen als SYN) im allgemeinen mit der Veranderung
der Synergieparameter.

Wenn beim synergischen Schweilsen der Wert Burn Back = SYN gewahlt
wird, wird dem SchweiRgerat beim Variieren der Hauptparameter
immer der optimale Burn Back Wert vorgegeben.

Wenn ein von SYN abweichender Wert eingegeben wird, bleibt dieser
Wert gespeichert und fest eingestellt.

Folgen einer Werterhohung:

+  Draht dichter am Stromkontaktrohr.

Folgen einer Wertverringerung:

- Draht steht weiter aus dem Stromkontaktrohr.

POWER FOCUS

Mit dem Parameter wird die Konzentration des Lichtbogens eingestellt
und damit die ins Werksttick eingetragene Energie vermehrt oder
vermindert.

Folgen einer Werterhohung:

+  Konzentration des Schweil3lichtbogens
+ Verstarkung des Einbrands



PUNKTSCHWEISSZEIT

Drucken des Knopfs am Brenner erhdlt den Schweil’lichtbogen fur die
mit diesem Einstellenwert vorgegebene Zeit aufrecht.

Erneutes Driicken des Knopfs am Brenner zum Wiederaufnehmen des
Schweillvorgangs. Es ist nicht moglich, den SchweilSprozess nach dem
Starten noch abzubrechen.

Durch Drucken des Brennerdruckknopfs innerhalb von 10 Sekunden
zundet der Lichtbogen nicht und der Prozess wird abgebrochen.

Wahrend des Schweildprozesses ist es moglich, die Schweilparameter
zu andern.

B-LEVEL

Der Parameter schaltet eine besondere Funktionsweise des Brenner-
knopfs ein.

Schnelles Driicken und Loslassen des Brennerknopfs wahrend des
Schweilens (in 2T) schaltet von der Hauptstromstarke auf eine Hilfs-
stromstarke um.

Durch Drucken und erneutes Loslassen wird von der Hilfsstromstarke
auf die Hauptstromstarke zuriickgeschaltet. Dieses Umschalten kann
je nach Bedarf mehrfach erfolgen.

Um den SchweiRzyklus abzuschlieRen (3T), den Brennerknopf langer
gedruckt halten. Beim Loslassen wird der SchweiRvorgang abgeschlos-
sen (4T).

STARTSTROM (Start im 3-stufigen-Betrieb)

Der Parameter regelt die Drahtfordergeschwindigkeit der 1.Stufe als

Anteilswert der Drahtfordergeschwindigkeit fiir das Schweien (2.
Stufe).

Die Zeit wird dadurch bestimmt, wie lange der Bediener den Brenner-
druckknopf wahrend der dritten Stufe gedriickt halt. Dies ist sinnvoll,
wenn mit einem hoheren Warmeeintrag begonnen werden soll.

Hohere Werte (Beispiel 130%) sind im allgemeinen hilfreich, bei Alumi-
niumlegierungen, um schneller ein Schweillbad zu erzeugen.
ENDSTROM (Krater im 3-stufigen-Betrieb)

Der Parameter regelt die Drahtfordergeschwindigkeit der 3.Stufe als
Anteilswert der Drahtfordergeschwindigkeit fiir das Schweien (2.
Stufe).

Die Zeit wird dadurch bestimmt, wie lange der Bediener den Brenner-
druckknopf wahrend der dritten Stufe gedriickt halt.

Dies ist sinnvoll, um die Schweilnaht mit einem niedrigeren Warme-
eintrag zu beenden. Diese Funktion ist im allgemeinen Hilfreich, wenn
ein Endkrater geschlossen werden muss.

Folgen einer Wertverringerung:

+  Der entstehende Krater der SchweilSung wird aufgefillt (crater filler).
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ZEITRAMPE 1 (Anfanglicher Anstieg im 3-Stufen-Betrieb)
Der Parameter stellt die Anstiegszeit des Ubergangs zwischen dem
HOT START-Niveau und dem Schweildniveau ein.

Der Sollwert wird entsprechend den spezifischen Anforderungen des
Schweilers gewahlt.

Fur die iiberwiegende Mehrheit der Anwendungen liegen die Werte
zwischen 0,5 Sekunden und 1,0 Sekunden.

ZEITRAMPE 2 (Endanstieg im 3-Stufen-Betrieb)

Der Parameter stellt die Anstiegszeit der Ubergangsrampe zwischen

dem SchweiRRstromniveau und dem Niveau zum Flllen des Kraters ein.

Der Sollwert wird entsprechend den spezifischen Anforderungen des
SchweilRers gewahlt.

Fur die uberwiegende Mehrheit der Anwendungen liegen die Werte
zwischen 0,5 Sekunden und 1,0 Sekunden.

2PULS FREQ. (Doppelpuls Frequenz)

Dieser Parameter regelt die Frequenz zwischen den zwei Pulsstromen.
Der Sollwert wird entsprechend den spezifischen Anforderungen des
Schweilers gewahlt.

Die besten Ergebnisse ergeben sich mit Frequenzen zwischen 1,5 Hz.
2PULS BEREICH (Bereich der doppelten Pulsung)

Der Parameter regelt die Differenz der beiden Drahtgeschwindigkeiten

(schnell und langsam), die beim doppelten Pulsen verwendet werden.

Mit zunehmender Erhohung kann die Lichtbogenstabilitat negativ
beeinflusst werden.

Der Wert wird als %-Wert der eingestellten Drahtgeschwindigkeit an-
gezeigt und bestimmt die Werte fur langsamen und schnellen Draht-
vorschub nach der folgenden Formel:

+ hohe Drahtgeschwindigkeit = Drahtgeschwindigkeit (D1) +
[Drahtgeschwindigkeit (D1)*2Pulsbereich]/2

A wire speed (m/min)

10+
91
8+ freq 2puls
7 —_+

high speed 6
middle speed 5 == === cp e

low speed 4 -+

cicle 2puls

Il Il »

t } } t } } -
1 2 3 4 5 6 minute

-+ niedrige Drahtgeschwindigkeit = Drahtgeschwindigkeit (D1) -
[Drahtgeschwindigkeit (D1)*2Pulsbereich]/2



HINWEIS!

HINWEIS!

Beispiel: Wenn an der Hauptregelung (mittlere Geschwindigkeit im
Display D1) 5 m/min und fur ,2Pulsbereich“ 40 % (im Display D3) vor-
gegebenen werden, variiert die Drahtgeschwindigkeit zwischen 4 m/
min (langsam) und 6 m/min (schnell).

TASTVERH. |11 (Tastverhiltnis des Doppelpulses)

Der Parameter regelt den Zeitanteil der Hohen Drahtvorschubge-
schwindigkeit.

Der Wert wird als %-Wert der Pulsfrequenz ausgedruckt.
LICHTBG.KOR.2 (Lichtbogenkorrektur 2 Doppelpuls)

Dieser Parameter regelt die Lichtbogenlange der niedrigen Drahtvor-
schubgeschwindigkeit.

Ein Wert >0 fithrt zur Verldngerung des Lichtbogens,

ein Wert <0 fiihrt zu einem kiirzeren Lichtbogen.

LICHTBG.KOR.2 (Drahtgeschwindigkeit 2 der doppelten Pulsung)
Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der niedrigen
Drahtgeschwindigkeit bei doppelter Pulsung.

Ein Wert >0 fithrt zur Verlangerung des Lichtbogens,

ein Wert <0 fiihrt zu einem kiirzeren Lichtbogen.
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v':Immer verfuigbar.

1:verfugbar wenn eine der PF-
Kurven eingestellt wird (Beispiel:
SG2/5SG3 PF)

10.4 Aktivierung der Parameter

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

Die Verfugbarkeit einiger Werte ist nach vorherigem Aktivieren oder Ein-
stellen anderer Parameter oder Funktionen des Gerats maoglich.

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

Menti-
taste

A4

Verfahren »

f - Qﬂ - f m  m
Manuell Synergisch

Betriebsart +

TNV 0\~ I ||| J | T ==

Einstellwert ¥

LICHTBOGENKORREKTUR
(SPANNUNG)

LICHTBOGENKORREKTUR
(DRAHTGESCHWINDIG-
KEIT)

°

DROSSEL

<
AN

o

DROSSEL

AN
AN
AN
AN
AN

°

LICHTBOG.DYN.

o

GASVORSTR.

°

SOFT START

o

RUECKBRAND

o

GASNACHSTR.

NNENENEN
NNENENEN

NENENENEN
NENENENAN
NENENENEN
NENENENAN
NENENENEN
NENENENAN

)

POWER FOCUS

IR ENANEN
RYAYAIA

o

PUNKTSCHWEISSZEIT

NEIRNENENEN

\
AN
<

B-LEVEL

<

o

STARTSTROM

o

ENDSTROM

o

ZEITRAMPE 1

°

ZEITRAMPE 2

NIENENENEN
NIENENENEN

o

2PULS FREQ.

o

2PULS BEREICH

o

TASTVERH. 11

o

NI\JNI\JNNNI\)N)ONI\)NNNNNNI—‘

LICHTBG.KOR.2

SIS

ANV NIEANEEAN
AN NI ERN
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11. Eigenschaften der Stufen im Menu

11.1 1.Ebene

Das Menu enthalt die Vorgaben flr die wichtigsten Sollwerte der
Parameter (oder Synergieparameter) zum SchweiRRen je nach gewahltem
Schweilsprozess.

(20
v v

SHORT/SPRAY SYN
€ —»| VAT 5G2/5G3 0:12 <—EP
o — GAS:T 80%AR /20%C0O2 R4 -—»
€D —/0B: | FE55MARIO K1 @6

Kurzel fur den gewahlten Schweillprozess.

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

MAN: Dieses Kurzel gibt an, dass die Regelung der Parameter
handisch erfolgt.

@: Dieser Parameter gibt den zum SchweiRen verwendeten
Drahtdurchmesser vor.

R: Art der aktivierten Fernsteuerung.
Wenn keine Fernsteuerung aktiviert ist, erscheint keine Anzeige.

K: Art der aktivierten Sperre.
Wenn keine Sperre aktiviert ist, erscheint keine Anzeige.

Wenn die Anzeige “” zeigt ist es moglich, den Wert des Para-
meters zu verandern.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Nach dem Drucken des Brennerdruckknopfs oder nach 10 Se-
kunden Inaktivitat schaltet die Anzeige um auf ,:“.

Um die Parametereinstellung zu aktivieren, eine der folgenden
Tasten drucken:

Name des geladenen Jobs.

GAS: Dieser Parameter gibt das zum SchweiRen verwendete Gas
VOT.

MAT: Dieser Parameter gibt den zum Schweifsen verwendeten
Drahttyp vor.

11.2 2.Ebene

Das Ment zeigt fur jede Prozessauswahl die ,sekundaren”
Schweildparameter, die gegentiber ihren synergischen Werten modifiziert
werden konnen.

Wenn innerhalb eines Prozesses Drahttyp, Gas oder Drahtdurchmesser
verandert werden, werden die Parameter der zweiten Ebene auf ihre
Standardwerte zurtickgesetzt.
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Die veranderten Parameter bleiben fur diese Prozessauswahl gespeichert
(MIG/MAG -HandschweiRen, synergisch, synergisch gepulst, synergisch

doppelt gepulst).

Um die eingegebenen Anderungen zu speichern und wieder aufrufen zu
konnen, muss die Speicherung mit der Speicherprozedur fir Jobs
durchgefuhrt werden.

—>| MENU 2 * X/y -—ED
@ —rreEGAS 3> 00s «— ED
& — v DEFAULT MAX
005 00s 1005
«»
Pfeilcursor

x= Nummer der gegenwartig angezeigten Maske im Ment.
y= Gesamtzahl der Masken im Ment.

Sollwert

Wenn nicht die Anzeige DEFAULT, sondern die Anzeige SYN er-
scheint, bedeutet das, dass sich der Wert auf der Grundlage der
gewahlten synergischen Kurve verandert.

Mindestwert (MIN), Hochstwert (MAX) und Werksvoreinstellung
(DEFAULT) des gewahlten Parameters.

Gewahlter Parameter

Mentiebene

11.3 3.Ebene

Das Menl enthalt selten veranderte Werte, die bei der ersten
Inbetriebnahme des Gerates einzustellen sind.

Die veranderten Parameter bleiben bis zu einer neuerlichen Anderung oder
Rlcksetzen (RESET) des Gerats gespeichert.

o —
& —

SETUP

TIPO RAFFREDDAMENTO

xX/y

ON

~— &

— &

x=Nummer der gegenwartig angezeigten Maske im Ment.

y= Gesamtzahl der Masken im Menu.

Sollwert

Gewahlter Parameter

Mentiebene




12. Einstellungen fiir das SchweiRen

12.1 E-HandschweiRen

@ Mittels dieser Taste ist das folgende F
56 SchweiRverfahren auszuwahlen: E-HANDSCHWEISSEN

12.1.1 E-HandschweilRen / Parameter (1.Ebene)

1 @ Mit dem Encoder den Wert des gewahlten Parameters einstellen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den

folgenden Displays: b1

Tabelle 4. Haupteinstellwerte fiir Schweissen: E-Handschweillen

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.

Schweil$strom 10A 80A 250A

12.1.2 E-HandschweilRen / Parameter (2.Ebene)

57 Die Taste druicken, um in das Unterment zu gelangen.

55 56 wittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter

@ @ durchlaufen.

Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

£3 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tabelle 5. Einstellungen der 2. Mentliebene im E-Handschweillen

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.
HOT-START 0% 50% 100%
ARC-FORCE 0% 30% 100%
VRD MMA OFF OFF ON

12.2 WIG DC-Schweil’en

Mittels dieser Taste ist das folgende Dﬂm
56 Schweillverfahren auszuwahlen: WIG

12.2.1 WIG DC-SchweilRen / Parameter (1.Ebene)

E1 @ Mit dem Encoder den Wert des gewahlten Parameters einstellen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den

folgenden Displays: b1

Tabelle 6. Haupteinstellwerte fiir Schweissen: WIG DC-Schwei3en

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.

Schweillstrom 10A 80A 250A
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12.2.2 WIG DC-Schweien/ Parameter (2.Ebene)

o Die Taste drucken, um in das Unterment zu gelangen.

53 54 Mittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter

@ @ durchlaufen.

Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

£3 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tabelle 7. Einstellungen der 2. Mentliebene im WIG DC-Schweif3en

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.
STROMABSENKZEIT 00s 0,0s 25,05
END STROM 5% 5% 80 %
GASNACHSTR. 0,0s 10,05 10,0's

12.3 Metall-Schutzgasschweien

12.3.1 Auswahl der SchweilRkurven

S3 sS4
@ @ Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter auswahlen: MAT

S3 sS4
@ @ Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter auswahlen: @

S3 sS4
@ @ Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter auswahlen: GAS

A\ Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters
ez (J

einstellen.
SHORT/SPRAY SYN
MAT = SG2 /SG3 ®:12
GAS: 80%AR / 20%C0O2 R4
JOB: FE55 MARIO K1

12.3.2 Sonderkurven: HS und POWER FOCUS)

Es mussen keine besonderen MaRnahmen getroffen werden, um diese
Kurven zu aktivieren. Die Sonderkurven erscheinen zusammen mit den
Standardkurven in der Liste.

HS-KURVE: Die Kurven stehen mit Generatoren der Baureihe HSL fur die
SchweilRverfahren MIG/MAG GEPULST und MIG/MAG DOPPELT GEPULST zur
Verfligung.

Sie unterscheiden sich von den anderen Standardkurven dahingehend,
dass nach dem Bezug auf das Schweilldrahtmaterial die Abktrzung HS
erscheint.

Beispiel:
PULSATO SYN
MAT = SG2/SG3 ®:12
GAS: 80%AR / 20%C0O2 R4
JOB: FE55 MARIO K1




POWER-FOCUS-KURVE: Diese Kurven stehen mit Generatoren der Baureihe
HSL fur das SchweiRverfahren MIG/MAG SHORT SPRAY SYNERGISCH zur
Verfugung.

Sie unterscheiden sich von den anderen Standardkurven dahingehend,
dass nach dem Bezug auf das Schweildrahtmaterial die Abkiirzung PF
erscheint.

Beispiel: SHORT / SPRAY SYN
MAT 9 SG2/5G3 ®:12
GAS:  80%AR/20%CO2 R4
JOB:  FE55 MARIO K1

12.4 MIG/MAG-HandschweiRen
Die Schweifart ist , Kurz- / Sprihlichtbogen®.

Die Regelung der Hauptparameter der Schweiung (Drahtgeschwindigkeit
und Spannung) bleibt vollstindig dem Bediener tiberlassen.

Er muss den optimalen Arbeitspunkt flir die gewiinschte SchweifSung
finden.

@ Mittels dieser Taste ist das folgende &=
56 Schweillverfahren auszuwahlen: MIG/MAG
In der ersten Zeile erscheint neben der Angabe SHORT/SPRAY die

Anzeige ,MAN".

@ Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fur den
57 Brennerdruckknopf wahlen:
2-TAKT LIFT-ARC
é] «  2-TAKT PUNKTSCHWEIREN:
Die Prozedur ist aktiv, wenn fur den Parameter ,,
PUNKTSCHWEISSZEIT “ ein anderer Wert als ,,OFF” eingestellt ist.

M) - 4TAKT LFT-ARC

Tabelle 8. Wichtigste Sollwerte und Anzeigen bei MIG/MAG -Handschweifen

DISPLAY D1 DISPLAY D2
Zeigt den Sollwert der Drahtgeschwindig- | Zeigt den Sollwert der SchweifRspannung, der verandert
Wertvorgaben keit in m/min, der verandert werden kann | werden kann mit dem Encoder: (E2).
mit dem Encoder: (E1).
. Zeigt den mittleren beim Schweillen Zeigt die mittlere beim SchweilRen gemessene
Schweillen
gemessenen Strom. Spannung.
Funktion HOLD | Zeigt den mittleren bei der letzten Zeigt die mittlere bei der letzten Schweifung gemessene
(bei Ende der Schweillung gemessenen Strom. Spannung.

Schweifung)

47




48

Rev.0_DE

12.4.1 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG-HandschweiRRen
(1.Ebene): Regelung der Drossel

Q Mit dem Encoder den Wert des gewdhrten Parameters
E3 & einstellen.

SHORT / SPRAY MAN
& — | D = 100

1 ) IND: Der Parameter gestattet das elektronische Regeln der

SchweiRinduktanz im Hauptment

12.4.2 Vorgabe der Einstellungen: (1.Ebene)

Q Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters
El N einstellen.

Tabelle 9. Einstellungen der 1. Mentebene: MIG/MAG-Handschweillen

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.

DRAHTGESCHWINDIGKEIT 1,5 m/min 5,0 m/min 22,0 m/min

12.4.3 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG-HandschweiRRen
(2.Ebene)

o Die Taste drucken, um in das Unterment zu gelangen.
53 54 Mittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter

durchlaufen.
Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

E3 Q einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tabelle 10. Werte in der 2.Mentiebene fiir MIG/MAG-Handschweien

4-TAKT LIFT-ARC  |[RUECKBRAND

Zeile 4/5 1% 25% 100 %

Betriebsart Einstellwert MIN. | STANDARD | MAX.
DROSSEL (Zeile 1/6) 1 100 200
é] GASVORSTR. (Zeile 2/6) 0,0s 0,0s 10,05
SOFT START (Zeile 3/6) 1% 35% 100 %
2-TAKT LIFT-ARC -
>-TAKT RUECKBRAND (Zeile 4/6) 1% 25% 100 %
PUNKTSCHWEIREN |GASNACHSTR. (Zeile 5/6) 0,0s 0,3s 10,0s
PUNKTSCHWEISSZEIT | (Zeile 6/6) 0,1s OFF 25,05
DROSSEL (Zeile 1/5) 1 100 200
JZZ? GASVORSTR. (Zeile 2/5) 0,0s 0,0s 10,05
SOFT START (Zeile 3/5) 1% 35% 100 %
( )
( )

GASNACHSTR. Zeile 5/5 00s 0,35 10,0s




12.5 Synergisches MIG/MAG-SchweiBen

Es sind die SchweilRdaten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) vor-
zugeben, die im Display D3 angezeigt werden, und einer der Schweilpara-
meter Drahtgeschwindigkeit, Strom oder Materialstarke, der im Display D1
angezeigt wird.

Die Kurven fiir synergisches Schweien wurden in Position PB (horizontal-

HINWEIS!
vertikal) mit freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner)
10 mm gemessen.
Im Allgemeinen wird die Drahtgeschwindigkeit (verbunden mit der Materi-
alausbringung beim Schweillvorgang) festgelegt und das Synergie-Schweil3-
gerat ermittelt dann automatisch die geeignetste Schweifspannung.
Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D2 angezeigt wird, kann mit
dem Encoder E2 je nach den Anforderungen geringflgig verandert werden.
Das Schweillgerat regelt automatisch auch andere sinnvolle, sekundare
Parameter fiir die Qualitat der SchweiRnaht.
Mittels dieser Taste ist das folgende pﬂ—
56 Schweildverfahren auszuwahlen: MIG/MAG
6 @ Diese Taste wieder druicken.
Auf die erste Linie, nebenan der Schriftt SHORT/SPRAY wird die
Schrift ,SYN“gezeigt.
@ Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fur den
57 Brennerdruckknopf wahlen:
2-TAKT LIFT-ARC
é] « 2-TAKT PUNKTSCHWEIREN:
Die Prozedur ist aktiv, wenn fur den Parameter ,,
PUNKTSCHWEISSZEIT “ ein anderer Wert als ,,OFF” eingestellt ist.
«  4-TAKT LIFT-ARC
é]ﬁ + SONDER 4- TAKT (ZWEITSTROM): Die Prozedur ist aktiv, wenn
fur den Parameter ,B-LEVEL" ein anderer Wert als ,OFF” einge-
stellt ist.
«  4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN
e SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist
aktiv, wenn fUr den Parameter ,B-LEVEL" ein anderer Wert als
,OFF“ eingestellt ist.
Tabelle 11. Wichtigste Sollwerte und Anzeigen fiir MIG/MAG SYNERGISCH
DISPLAY D1 DISPLAY D2
Wertvorgaben Zeigt den Hauptparameter der Synergie Zeigt den Sollwert der Schweillspannung, der verandert
(Drahtgeschwindigkeit, Stromstarke, emp- | werden kann mit dem Encoder: (E2).
fohlene Starke ), der verandert werden Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D2 angezeigt
kann mit dem Encoder: (E1). wird, kann mit dem Encoder E2 je nach den Anforderungen
geringfligig verandert werden.
Schweillen Zeigt den mittleren beim Schweif3en Zeigt die mittlere beim Schweifen gemessene Spannung.
gemessenen Strom.
Funktion HOLD | Zeigt den mittleren bei der letzten Zeigt die mittlere bei der letzten Schweillung gemessene
(bei Ende der Schweillung gemessenen Strom. Spannung.

Schweilung)
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HINWEIS!

12.5.1 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG SYNERGISCH (1.Ebene):

Einstellen der Synergiekurve

53 54 Mittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter

durchlaufen.

Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

£3 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

12.5.2 Vorgabe der Einstellungen: (1.Ebene)

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

S1 @ Die LED fur die gewahlte Einstellung leuchtet auf.
Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den

folgenden Displays: D1
Mit dem Encoder den Wert des gewdhrten Parameters

1 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tabelle 12. Einstellungen der 1. Mentiebene: Synergisches MIG/MAG-Schweilken

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.
DRAHTGESCHWINDIGKEIT 1,5 m/min SYN 22,0 m/min *1
SCHWEIRSTROM Syn Syn Syn *1

DICKE Syn Syn Syn *1*2

Syn: Unter Synergie versteht man die einfache und schnelle Inbetriebnah-
me des Generators. Durch diese Funktion wird die optimale Angleichung
aller SchweiRparameter in allen Positionen garantiert, wodurch die Benut-
zung deutlich vereinfacht wird.

Zu diesem Zweck wurden die synergetischen Kurven der haufigsten
Schweilédrahtarten zu Grunde gelegt; diese Kurven konnen jedoch so
verandert werden, dass der Benutzer die jeweilige SchweilRung optimieren
kann.

Die Kurven fiir synergisches Schweien wurden in Position PB (horizontal-
vertikal) mit freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner)
10 mm gemessen.

*1: Nach Verandern des im Display D1 angezeigten Hauptwerts der Rege-
lung wird in der Folge der Spannungswert fur die im Display D2 angezeig-
te Programmbkurve angepasst.

*2: Dies bezieht sich auf T-StoRe mit KehInahten und mit gleicher Dicke.
Nur als informativer Hinweis zu verstehen.

12.5.3 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG SYNERGISCH (2.Ebene)

o Die Taste drucken, um in das Unterment zu gelangen.

53 54 Mittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter

@ @ durchlaufen.

Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

£3 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.



HINWEIS!

Tabelle 13. Werte in der 2.Mentebene flr Synergisches MIG/MAG-Schweilen

Betriebsart Einstellwert MIN. | STANDARD | MAX.

DROSSEL (Zelle1/7) | 1 SYN 200
S TAKT LIFT-ARC [GASVORSTR. (zelle 2/7) | 0.0 00s |100s
é] SOFT START (Zelle3/7) | 1% SYN 100 %
RUECKBRAND (Zelle4/7) | 1% SYN 100 %
2- TAKT GASNACHSTR. (zelle5/7) | 0.0 03s |100s
PUNKTSCHWEIREN o) i TS CHWEISSZEIT] (Zeile 6/7) | 015 OFF | 250s
POWER FOCUS (Zelle7/7) | 1% SYN 100 %

DROSSEL (Zeile1/7) | 1 SYN 200
ATAKT LIFT-ARC  [GASVORSTR. (Zeile2/7) | 0.0s 0.0s 10.0s
JZZ? SOFT START (zelle3/7) | 1% SYN 100 %
RUECKBRAND (Zelle4/7) | 1% SYN 100 %
SONDER 4-TAKT |5 AGNACHSTR. (zeile5/7) | 0.0s 03s |100s
(ZWEITSTROM) g7 pvy (Zelle 6/7) | 1% OFF | 200%
POWER FOCUS (Zelle7/7) | 1% SYN 100 %

DROSSEL (Zelle1/11)| 1 SYN 200
GASVORSTR. (Zeile 2/11)| 0.0 00s |100s
4TAKT - SOFT START (Zelle 3/11)| 1% SYN 100 %
3-STUFIGES  [STARTSTROM (Zelle4/11)| 10% | 130% |200%
VORGEHEN  [ENDSTROM (Zeile 6/11) | 10% 80 % 200 %
M= ZEITRAMPE 1 (Zeile 5/11)| 0.1 05s 10.0's
SONDER 4-TAKT [ZEITRAMPE 2 (Zeile7/11)| 0.1s 0.5s 10.0s
-3-STUFIGES ~ RUECKBRAND (Zelle 8/11)| 1% SYN 100 %
VORGEHEN  |GASNACHSTR. (Zeile 9/11) | 0.0s 03s |100s
B-LEVEL (Zeile 10/11)] 1% OFF 200 %
POWER FOCUS (Zeile 11/11)] 1% SYN 100 %

12.6 MIG/MAG-Schweifen SYNERGISCH GEPULST

Es sind die SchweilRdaten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) vor-
zugeben, die im Display D3 angezeigt werden, und einer der Schweilpara-
meter Drahtgeschwindigkeit, Strom oder Materialstarke, der im Display D1
angezeigt wird.

Die Kurven fiir synergisches Schweien wurden in Position PB (horizontal-
vertikal) mit freier Drahtldnge (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner)
10 mm gemessen.

Im allgemeinen wird die Drahtgeschwindigkeit (verbunden mit der
Materialausbringung beim Schweilvorgang) festgelegt und das Synergie-
Schweifsgerat ermittelt dann automatisch die geeignetste Schweillspan-
nung.

Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D2 angezeigt wird, kann mit
dem Encoder E2 je nach den Anforderungen geringfligig verandert werden.

Das Schweillgerat regelt automatisch auch andere sinnvolle, sekundare
Parameter fur die Qualitat der Schweilinaht.
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@ Mittels dieser Taste ist das folgende fm
56 Schweilverfahren auszuwahlen: MIG/MAG
synergisch gepultst
Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fur den
57 @ Brennerdruckknopf wahlen:
«  2-TAKT LIFT-ARC
\47 «  2-TAKT PUNKTSCHWEIREN:
Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den Parameter ,,
PUNKTSCHWEISSZEIT “ ein anderer Wert als ,,OFF“ eingestellt ist.
«  4-TAKT LIFT-ARC
ﬂ[? «  SONDER 4- TAKT (ZWEITSTROM): Die Prozedur ist aktiv, wenn
fur den Parameter ,B-LEVEL" ein anderer Wert als ,,OFF“ einge-
stelltist.

4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

[ﬁ&) «  SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist
aktiv, wenn flr den Parameter ,B-LEVEL" ein anderer Wert als
,OFF“ eingestellt ist.

Tabelle 14. Wichtigste Sollwerte und Anzeigen fir MIG/MAG SYNERGISCH GEPULST

DISPLAY D1 DISPLAY D2

Wertvorgaben Zeigt den Hauptparameter der Synergie Zeigt den Sollwert der Schweillspannung, der verandert
(Drahtgeschwindigkeit, Stromstarke, emp- | werden kann mit dem Encoder: (E2).
fohlene Starke ), der verandert werden kann | Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D2 angezeigt
mit dem Encoder: (E1). wird, kann mit dem Encoder E2 je nach den Anforderungen

geringfugig verandert werden.

Schweilien Zeigt den mittleren beim Schweillen Zeigt die mittlere beim Schweillen gemessene Spannung.
gemessenen Strom.

Funktion HOLD | Zeigt den mittleren bei der letzten Zeigt die mittlere bei der letzten SchweilSung gemessene

(bei Ende der Schweillung gemessenen Strom. Spannung.

Schweilkung)
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12.6.1 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG SYNERGISCH GEPULST

(1.Ebene): Einstellen der Synergiekurve

53 54 Mittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter
durchlaufen.
Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

g3 J einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

12.6.2 Vorgabe der Einstellungen: (1.Ebene)

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

51 @ Die LED fur die gewahlte Einstellung leuchtet auf.
Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den

folgenden Displays: D1
Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

1 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.




Tabelle 15. Einstellungen der 1. Meniiebene MIG/MAG SYNERGISCH GEPULTST

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.
DRAHTGESCHWINDIGKEIT 1,5 m/min SYN 22,0 m/min *1
SCHWEIRSTROM Syn Syn Syn *1

DICKE Syn Syn Syn *1*2

Syn: Unter Synergie versteht man die einfache und schnelle Inbetriebnah-
me des Generators. Durch diese Funktion wird die optimale Angleichung
aller Schweiparameter in allen Positionen garantiert, wodurch die Benut-
zung deutlich vereinfacht wird.

Zu diesem Zweck wurden die synergetischen Kurven der haufigsten
Schweilddrahtarten zu Grunde gelegt; diese Kurven konnen jedoch so
verandert werden, dass der Benutzer die jeweilige SchweifSung optimieren
kann.

Die Kurven fiir synergisches Schweien wurden in Position PB (horizontal-
vertikal) mit freier Drahtldnge (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner)

HINWEIS!

10 mm gemessen.

*1: Nach Verandern des im Display D1 angezeigten Hauptwerts der Rege-
lung wird in der Folge der Spannungswert fur die im Display D2 angezeig-
te Programmkurve angepasst.

*2: Dies bezieht sich auf T-StoRe mit KehInahten und mit gleicher Dicke.
Nur als informativer Hinweis zu verstehen.

12.6.3 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG SYNERGISCH GEPULST

(2.Ebene)
Tabelle 16. Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG SYNERGISCH GEPULST (2. Ebene)

Betriebsart Einstellwert MIN. [STANDARD| MAX.

LICHTBOG.DYN. (Zeile 1/6) 1 SYN 200
2-TAKT LIFT-ARC  |[GASVORSTR. (Zeile2/6) |0.0s| 00s 10.0s
ﬂ SOFT START (Zeile3/6) | 1% | SYN 100 %
- TAKT RUECKBRAND (zeile4/s) | 1% | SYN [ 100%
PUNKTSCHWEIREN [GASNACHSTR. (Zeile5/6) |0.0s 0.3s 10.0s
PUNKTSCHWEISSZEIT| (Zeile6/6) |0.15s OFF 25.0s

LICHTBOG.DYN. (Zeile 1/6) 1 SYN 200
4-TAKT LIFT-ARC  |GASVORSTR. (Zeile2/6) [0.0s| 0.0s 10.0s
é]ﬁ SOFT START (Zeile 3/6) 1% SYN 100 %
SONDER 4- TAKT [RUECKBRAND (Zeile 4/6) 1% SYN 100 %
(ZWEITSTROM)  |[GASNACHSTR. (Zeile5/6) |0.0s 03s 10.0s
B-LEVEL (Zelle6/6) | 1% | OFF 200 %

LICHTBOG.DYN. (Zeile 1/10) 1 SYN 200
GASVORSTR. (Zeile 2/10) |0.0s SYN 10.0s
4-TAKT - 3-STUFIGES|SOFT START (Zeile 3/10) | 1% SYN 100 %
VORGEHEN  [STARTSTROM (zeile 4/10) |10%| 130% | 200%
= ENDSTROM (Zeile 6/10) |10%| 80% | 200%
SONDER 4-TAKT [ZEITRAMPE 1 (Zeile 5/10) |0.1s 0.5s 10.0s
_3STUFIGES  IZEITRAMPE 2 (zeile 7/10) [0.1s| 055 100
VORGEHEN RUECKBRAND (Zeile 8/10) | 1% SYN 100 %
GASNACHSTR. (Zeile 9/10) | 0.0s 03s 100s
B-LEVEL (Zeile 10/10) | 1% OFF 200 %
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HINWEIS!

12.7 MIG/MAG-SCHWEIRBEN SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

Es sind die SchweilRdaten (Material, Drahtdurchmesser, Art des Gases) vor-
zugeben, die im Display D3 angezeigt werden, und einer der Schweilpara-
meter Drahtgeschwindigkeit, Strom oder Materialstarke, der im Display D1
angezeigt wird.

Die Kurven fiir synergisches Schweien wurden in Position PB (horizontal-
vertikal) mit freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner)
10 mm gemessen.

Im Allgemeinen wird die Drahtgeschwindigkeit (verbunden mit der Materi-
alausbringung beim Schweillvorgang) festgelegt und das Synergie-Schweil3-
gerat ermittelt dann automatisch die geeignetste Schweifspannung.

Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D2 angezeigt wird, kann mit
dem Encoder E2 je nach den Anforderungen geringflgig verandert werden.

Das Schweillgerat regelt automatisch auch andere sinnvolle, sekundare
Parameter fir die Qualitat der SchweiRnaht.

Dieses Verfahrens sieht variables Pulsen mit einer Frequenz zwischen zwei
Parametern der synergisch gepulsten Kurve vor.

=

MIG/MAG
synergisch doppelt
gepultst

Mittels dieser Taste ist das folgende
S6 SchweiRverfahren auszuwdahlen:

Mittels dieser Taste eine der folgenden Vorgehensweisen fur den
57 @ Brennerdruckknopf wahlen:
«  2-TAKT LIFT-ARC
JZ «  2-TAKT PUNKTSCHWEIREN:
Die Prozedur ist aktiv, wenn fiir den Parameter ,,
PUNKTSCHWEISSZEIT “ ein anderer Wert als ,,OFF“ eingestellt ist.
«  4-TAKT LIFT-ARC
JZ? « SONDER 4-TAKT (ZWEITSTROM): Die Prozedur ist aktiv, wenn
fur den Parameter ,B-LEVEL" ein anderer Wert als ,,OFF“ einge-
stellt ist.
4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

[ﬁ&) « SONDER 4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN: Die Prozedur ist
aktiv, wenn fur den Parameter ,B-LEVEL® ein anderer Wert als
,OFF“ eingestellt ist.

Tabelle 17. Wichtigste Sollwerte und Anzeigen fir MIG/MAG SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

DISPLAY D1

DISPLAY D2

Wertvorgaben

Zeigt den Hauptparameter der Synergie Zeigt den Sollwert der Schweillspannung, der verandert
(Drahtgeschwindigkeit, Stromstarke, emp- | werden kann mit dem Encoder: (E2).

fohlene Starke ), der verandert werden kann | Die Korrektur des Lichtbogens, die im Display D2 angezeigt
mit dem Encoder: (E1).

wird, kann mit dem Encoder E2 je nach den Anforderungen
geringfiigig verandert werden.

SchweiRen

Zeigt den mittleren beim Schweif3en Zeigt die mittlere beim SchweilBen gemessene Spannung.

gemessenen Strom.

Funktion HOLD | Zeigt den mittleren bei der letzten Zeigt die mittlere bei der letzten Schweillung gemessene
(bei Ende der Schweillung gemessenen Strom. Spannung.
Schweilung)

Rev.0_DE
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HINWEIS!

12.7.1 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG SYNERGISCH DOPPELT
GEPULST (1.Ebene): Einstellen der Synergiekurve

53 54 ittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter

durchlaufen.

Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

£3 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

12.7.2 Vorgabe der Einstellungen: (1.Ebene)

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

S1 @ Die LED fur die gewahlte Einstellung leuchtet auf.
Der Wert fur die gewahlte Einstellung erscheint in den
folgenden Displays: D1
Mit dem Encoder den Wert des gewdhrten Parameters

1 @ einstellen.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tabelle 18. Einstellungen der 1. Mentiebene: MIG/MAG SYNERGISCH DOPPELT GEPULST

Einstellwert MIN. STANDARD MAX.
DRAHTGESCHWINDIGKEIT 1,5 m/min SYN 22,0 m/min *1
SCHWEIRSTROM Syn Syn Syn *1

DICKE Syn Syn Syn *1*2

Syn: Unter Synergie versteht man die einfache und schnelle Inbetriebnah-
me des Generators. Durch diese Funktion wird die optimale Angleichung
aller SchweiRparameter in allen Positionen garantiert, wodurch die Benut-
zung deutlich vereinfacht wird.

Zu diesem Zweck wurden die synergetischen Kurven der haufigsten
Schweilédrahtarten zu Grunde gelegt; diese Kurven konnen jedoch so
verandert werden, dass der Benutzer die jeweilige SchweilRung optimieren
kann.

Die Kurven fiir synergisches Schweien wurden in Position PB (horizontal-
vertikal) mit freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstiick und Brenner)
10 mm gemessen.

*1: Nach Verandern des im Display D1 angezeigten Hauptwerts der Rege-
lung wird in der Folge der Spannungswert fur die im Display D2 angezeig-
te Programmbkurve angepasst.

*2: Dies bezieht sich auf T-StoRe mit KehInahten und mit gleicher Dicke.
Nur als informativer Hinweis zu verstehen.
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12.7.3 Vorgabe der Parameter fiir MIG/MAG SYNERGISCH DOPPELT
GEPULST (2.Ebene)

o Die Taste drucken, um in das Unterment zu gelangen.

53 54 Mittels dieser Tasten die Liste der zu verandernden Parameter
durchlaufen.
Mit dem Encoder den Wert des gewahrten Parameters

p
E3

einstellen.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

Tabelle 19. Werte in der 2.Mentiebene fiir MIG/MAG SYNERGISCH GEPULST

Betriebsart Einstellwert MIN. | STANDARD | MAX.
LICHTBOG.DYN. (Zeile1/10) | 1 SYN 200
GASVORSTR. (Zeile 2/10) | 0.0s 0.0s 100s
SOFT START (Zeile 3/10) | 1% SYN 100 %
RUECKBRAND (Zeile 4/10) | 1% SYN 100 %
2-TAKT LIFT-ARC  |[GASNACHSTR. (Zeile 5/10) | 0.0s 03s 10.0s
ﬂ PUNKTSCHWEISSZEIT| (Zeile 6/10) | 0.1s OFF 2505
2-TAKT 2PULS FREQ. (Zeile 7/10) |0.1Hz| 1.0Hz |10.0Hz
PUNKTSCHWEIREN 2PULS BEREICH (Zeile 8/10) | 10 % 20 % 90 %
TASTVERH. I1 (Zeile 9/10) | 10 % 50 % 90 %
(Zeile 10/10)[-9.9V| 0.0V 9.9V
HCHTBG.KOR.2 (zeile 10/10)| ~*© | 0.0 m/min |#0 ™/
m/min min
LICHTBOG.DYN. (Zeile1/11) | 1 SYN 200
GASVORSTR. (Zeile 2/11) | 0.0s 00s 10.0s
SOFT START (Zeile3/11) | 1% SYN 100 %
RUECKBRAND (Zeile 4/11) | 1% SYN 100 %
4-TAKT LIFT-ARC  IGASNACHSTR. (Zeile 5/11) | 0.0s 03s 10.0s
JZ? B-LEVEL (Zeile6/11) | 1% OFF 200 %
SONDER 4-TAKT [2PULS FREQ. (Zeile 7/11) |0.1Hz| 1.0Hz |10.0Hz
(ZWEITSTROM)  [2PULS BEREICH (Zeile 8/11) | 10% 20 % 90 %
TASTVERH. I1 (Zeile 9/11) | 10% 50 % 90 %
(Zeile 10/11)[-9.9V| 0.0V 9.9V
HCHTBG.KOR.2 (zeile 11/11)[*° ™| 0.0 m/min |40 ™/
min min
LICHTBOG.DYN. (zeile1/15) | 1 SYN 200
GASVORSTR. (Zeile 2/15) | 0.0's SYN 10.0's
SOFT START (Zeile 3/15) | 1% SYN 100 %
STARTSTROM (Zeile4/15)| 10% | 130% | 200 %
ENDSTROM (Zeile 6/15) | 10 % 80 % 200 %
ATAKT ZEITRAMPE 1 (Zeile 5/15) | 0.1s 05s 10.0's
-3-STUFIGES  [ZEITRAMPE 2 (Zeile 7/15) | 0.1 055 10.0's
VORGEHEN  |RUECKBRAND (zeile 8/15) | 1% SYN 100 %
M= GASNACHSTR. (Zeile 9/15) | 0.0s 0.3s 1005
SONDER 4-TAKT [B-LEVEL (Zeile 10/15)| 1% OFF 200 %
-3-STUFIGES ~ 2PULS FREQ. (Zeile 11/15)[ 0.1 Hz| 1.0Hz |10.0Hz
VORGEHEN  2PULS BEREICH (Zeile 12/15)| 10 % 20% 90 %
TASTVERH. I1 (Zeile 13/15)| 10 % 50 % 90 %
(Zeile 14/15)[-9.9V| 0.0V 9.9V
HCHTBC.KOR 2 (zeile 15/15)[*° ™| 0.0 m/min [ +0™/
min min




13. Verwaltung von Jobs

Personliche Einstellungen konnen als Job gespeichert werden. Es stehen 99
Speicherplatze zur Verfiigung (j01-j99).

Die Einstellungen des SETUP-Ments werden nicht gespeichert.

Die Verwaltung von Jobs ist nur moglich, wenn nicht geschweifSt wird.

13.1 Jobs Speichern

Die Funktion ist aktiv, wenn gerade kein Schweildvorgang ablauft.

S8 @ Die Taste drucken.

@ Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D3
53 54 Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter

auswahlen: oPT
Der gewahlte Parameter wird durch das folgende >
Symbol dargestellt
£3 @ g/l\l‘gv?lgm:nn'coder die folgenden Eingabewerte SPEICHERN
53 54 Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter OB
auswahlen:
£3 @ Mittels des Encoders die Position des umzubenennenden Jobs
~ wihlen.

S8 @ Die Taste 3 Sekunden gedruckt halten.
@ Der erste Buchstabe des Namens blinkt.
E3 @ Mittels des Encoders diesen Buchstaben andern.

S3 S4
Mittels dieser Tasten das zu verandernde Zeichen wahlen.

Verlassen ohne Bestitigung

S5 @ Diese Taste driicken.
@ Rickkehr zum Menti ,JOB*.
S5 @ Diese Taste driicken.

Verlassen mit Bestatigung

S8 @ Die Taste 3 Sekunden gedruckt halten.
@ Riickkehr zum Menti,JOB.
S8 @ Diese Taste driicken.

13.2 Jobsladen

Wenn ein Brenner mit Up/Down verwendet wird, kann zwischen den gela-

denen Jobs umgeschaltet werden.

Der geladene Job kann auf verschiedene Arten verlassen werden:

« Drehen an den Encodern E1 und E2 zum Verandern von Schweil3strom
oder Spannung.

- Driicken der Taste zur Auswahl des SchweiRverfahrens (Taste S6).

+  Drucken der folgenden Taste: @

Wenn keine Jobs geladen sind, wird mit den Tasten ,Up/Down* der
Schweistrom verandert.
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S8 @ Diese Taste druicken.
@ Das Jobmenii erscheint in den folgenden Displays: D3
53 54 Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter

. w auswahlen: OPT

Der gewahlte Parameter wird durch das folgende Symbol >

dargestellt:
@ Mit dem Encoder die folgenden Eingabewerte LADEN
~ auswihlen:
53 54 Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter OB
auswahlen:

@ Eswird der zuletzt verwendete Job angezeigt.
Wenn keine Jobs gespeichert wurden, erscheint in der KEIN
letzten Zeile die Meldung: JOB

E3 @ Mittels des Encoders einen vorhandenen Job auswahlen.
Verlassen ohne Bestatigung

S5 @Diese Taste drtcken.
@ Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.

Verlassen mit Bestatigung
S8 @Diese Taste drticken.
@ Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.
13.3 Jobs Loschen

Die Funktion ist aktiv, wenn gerade kein Schweillvorgang ablauft.

S8 @ Diese Taste driicken.

@ Das Jobmenti erscheint in den folgenden Displays: D3
53 54 Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter OPT
auswahlen:
o Der gewahlte Parameter wird durch das folgende >
Symbol dargestellt: .
£3 @ Mit d?m En.coder die folgenden Eingabewerte LOESCHEN
auswahlen:

53 54 Mittels dieser Tasten den folgenden Parameter

@ @ auswahlen: Jo8

@ Eswird der zuletzt verwendete Job angezeigt.
Wenn keine Jobs gespeichert wurden, erscheint in der KEIN JOB
letzten Zeile die Meldung:

E3 @ Mittels des Encoders einen vorhandenen Job auswahlen.
Verlassen ohne Bestatigung

S5 @Diese Taste drticken.
@ Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.

Verlassen mit Bestatigung

S8 @Diese Taste driicken.

JngSCHEN Die Meldung erscheint in den folgenden Displays: D3
E3 @ Mit dem Encoder die folgenden Eingabewerte JA oder
~ quswahlen: NEIN

S8 @Diese Taste drucken.
@ Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.



14. Technische Daten

Modell Micro Pulse 300

EN 60974-1
Baunormen EN 60974-5

EN 60974-10 Class A
Versorgungsspannung 3x400Va.c.~+15%/50-60Hz
7. *
Netzschutz 16A VERZOGERT
Isolierklasse H
Abmessungen (Tx LxH) 560 X 280 X 390 mm
Gewicht 22 kg
Schutzgrad IP23S
Kihlung AF: Zwangsluftkiihlung (mit Liifter)
Maximaler Gasdruck 0,5 MPa (5 bar)
Motordrehzahl 1,0-22 m/min
Spule (@ / Gewicht) 300mm /15 kg
Umgebungstemperatur 40°C
Schweillmodalitat E-HandschweilRen WIG MIG/MAG
ennimie N N =
Einstellbereiche fur 10A/20.4V - 10A/104V - S5A/142V-
Strom und Spannung 250A/30.0V 250A/20.0V 300A/29.0V
Arbeitszyklus 40% | 60% | 100% | 50% | 60% |100% | 35% 60% |100%
Schweildstrom 250A | 220A | 190A | 250A | 240A | 210A | 300A | 230A | 200A
Betriebsspannung 30V |28,8V| 27,6V | 20V [19,6V|18,4V| 29V 25,5V | 24V
IL\:a\iiﬁngsen tnahme 8,7KVA|7,3KVA| 6,1KVA [6,1KVA|5,8KVA [4,8KVA| 10,3KVA | 6,9KVA [5,8KVA
Max. Effektivstrom 8,0A | 82A | 88A | 62A | 6,4A | 6,8A | 8,8A 7,7A | 8,4A
Leerlaufspannung (U,) 60V 60V 60V
\L/;:?;Hfig;remung (Uy) v v v

*Wenn dieses Gerat an das 6ffentliche Niederspannungsnetz angeschlossen wird,

liegt es in der Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers, erforderlichen-

falls in Absprache mit dem 6ffentlichen Energieversorgungsunternehmen sicher-

zustellen, dass das Gerat angeschlossen werden darf.
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15. Ersatzteile

15.1 Micro Pulse 300
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Pos. | Artikelnummer |Bezeichnung
1 0831964100 Qineo Micro Pulse 300 Drehknopf o. Zeiger
2 0831964101 Qineo Frontfolie Micro Puls 300
3 083196 4102 Qineo Micro Pulse 300 Bedienfeld
4 0831964103 Qineo Micro Pulse 300 Bedienfeldsteuerung
5 083196 41 04 Qineo Micro Pulse 300 Bedienfeld kpl.
6 0831930007 Qineo Micro300 Polaritatsauswahlkabel
7 083193 0008 Qineo Micro300 vordere Blindplatte
8 083196 41 05 Qineo Micro Pulse 300 Abdeckkappe RC
9 0831964106 Qineo Micro Pulse 300 Steckdose RC
10 0831930009 Qineo Micro300 Euro_Anschlufgehduse
11 0831964107 Qineo Micro Pulse 300 Frontblech
12 0831930015 Qineo Micro300 Motormontageblech
13 0831930011 Qineo Micro300 Fithrungsrohr Euroanschlufd
14 0831930012 Qineo Micro300 Euroanschlul
15 08319300 14 Qineo Micro300 MS Fithrungsrohr Euroanschlufl
16 0831930013 Qineo Micro300 Schweilstromanschlul’
17 0831964108 Qineo Micro Pulse 300 Messinghalterung
18 0831930021 Qineo Micro300 Bodenblech
19 08319300 20 Qineo Micro300 Gummifuld
20 0831964109 Qineo Micro Pulse 300 RS232 Kabel
21 0831964110 Qineo Micro Pulse 300 Abdeckung Bedienfeld
22 0831964111 Qineo Micro Pulse 300 Kappe P12
23 0831964112 Qineo Micro Pulse 300 Abdeckkappe RS232
24 0831930017 Qineo Micro300 Kappe @10
25 0831964113 Qineo Micro Pulse 300 Seitenwand klappbar
26 0831930019 Qineo Micro300 Verschluf’
27 0831930026 Qineo Micro300 Scharnier
28 083196 41 14 Qineo Micro Pulse 300 Mutter Spulenhalterung
29 083193 00 24 Qineo Micro300 Drahtspulenhalter
30 0831964115 Qineo Micro Pulse 300 Einsatz Zwischenblech
31 0831964116 Qineo Micro Pulse 300 Zwischenblech
32 0831930035 Qineo Micro300 hinteres Befestigungsblech
33 0831930029 Qineo Micro300 Magnetventil
34 08352100 37 Qineo GL/GLW 222 Blech Magnetventil
35 0831930027 Qineo Micro300 Riickwandblech
36 0835274123 Qineo GL/GLW502 LED Halter
37 0831930030 Qineo Micro300 LED-Kabel
38 0831930028 Qineo Micro300 hintere Blindplatte
39 0831964118 Qineo Micro Pulse 300 Versorgungskabel
40 0835210034 | Qineo GL/GLW 222 Stecker- Kappe
41 0835230017 Qineo GL 302 Netzkabel
42 0831964119 Qineo Micro Pulse 300 Kappe Sicherungshalter
43 0835210031 Qineo GL/GLW 222 Verschraubung
44 0831930031 Qineo Micro300 Sicherungshalter
45 0835230019 Qineo GL 302 Dreiphasen-Hauptschalter
46 08319300 36 Qineo Micro300 Dreiphasen-Sicherheitsplatine
47 08319641 20 Qineo Micro Pulse 300 Hilfstranformator
48 0835234107 Qineo GLW 302 Kondensatorsteuerplatine
49 0831964122 Qineo Micro Pulse 300 Bus-Platine
50 08319300 32 Qineo Micro300 Griffrohraufnahme
51 08319300 33 Qineo Micro300 Befestigung Griffrohr
52 08319300 34 Qineo Micro300 Griffrohr
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Pos. | Artikelnummer |Bezeichnung
53 0831930042 Qineo Micro300 Ventilator
54 0831930043 Qineo Micro300 Befestigungsblech Ventilator
55 0831930057 Qineo Micro300 inneres Abweiserblech
56 0831930040 Qineo Micro300 Hitzeschutz 75°C
57 083193 00 59 Qineo Micro300 Kuhlkorper
58 0831930041 Qineo Micro300 Dreiphasen-Gleichrichter
59 0831930046 Qineo Micro300 Abweiserblech
60 083193 00 39 Qineo Micro300 Ventilatorkontrollplatine
61 0831930047 Qineo Micro300 Leistungsplatine
62 0831930048 Qineo Micro300 Innenrahmen
63 0831964123 Qineo Micro Pulse 300 Deckelblech
64 083196 41 24 Qineo Micro Pulse 300 Dampfungsplatine
65 0831930051 Qineo Micro300 Befestigung Hall-Sensor
66 08319641 25 Qineo Micro Pulse 300 Hall-Effekt Sensor
67 0831930053 Qineo Micro300 Diodenbefestigung
68 0831930049 Qineo Micro300 Hitzeschutz 85°C
69 0831930054 Qineo Micro300 Diodenbriicke
70 0835210021 Qineo GL 222 DC Diode
71 0831930056 Qineo Micro300 schrages Abweiserblech
72 0831930058 Qineo Micro300 Kuhlkorper
73 08319641 26 Qineo Micro Pulse 300 Puls Platine
74 0835210040 Qineo GL 222 Stehbolzen fuir Platine
75 083193 00 44 Qineo Micro300 Sicherungblech Trafo
76 083196 4127 Qineo Micro Pulse 300 Drahtantrieb
77 0831964128 Qineo Micro Pulse 300 Halteblech Motorplatine
78 0831964129 Qineo Micro Pulse 300 Motorplatine
79 0835210011 Qineo GL/GLW 222 Strombuchse 400A
80 08319641 30 Qineo Micro Pulse 300 Kabel RS232
81 0831930045 Qineo Micro300 Transformator
82 0831930055 Qineo Micro300 Drossel




15.2 Antrieb Drahtvorschub

Pos. | Artikelnummer [Bezeichnung
1 0831964200 |Qineo Micro Pulse 300 Antriebsmotor
2 0831964201 |Qineo Micro Pulse 300 Distanzring
3 0831964202 Qineo Micro Pulse 300 Mutter M6
5 0831964203 Qineo Micro Pulse 300 Mutter M5
4 0831964204 |Qineo Micro Pulse 300 Antriebsplatte
6 0831964205 Qineo Micro Pulse 300 Schraube M4x18
7 0831964206 |Qineo Micro Pulse 300 Schraube M6x12
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Pos.| Artikelnummer

Bezeichnung

8 0831964207

Qineo Micro Pulse 300 Zahnradachsel

9 0831964208

Qineo Micro Pulse 300 Motorzahnrad

10 0831964209

Qineo Micro Pulse 300 Zahnradachse?2

11 0831964210

Qineo Micro Pulse 300 Antriebszahnrad

12 0046 034512

Antriebsrolle*

13 0831964211

Qineo Micro Pulse 300 Abdeckblech

14 0831964212

Qineo Micro Pulse 300 Schraube M5x10

15 0831964213

Qineo Micro Pulse 300 Halteschraube M5x6

16 0831964214

Qineo Micro Pulse 300 Sicherungsring

17 0831964215

Qineo Micro Pulse 300 Druckachse

18 0831964216

Qineo Micro Pulse 300 Schenkelfeder links

19 0831964217

Qineo Micro Pulse 300 Drahtfuiihrung

20 0831964218

Qineo Micro Pulse 300 Schenkelfeder rechts

21 0831964219

Qineo Micro Pulse 300 Distanzscheibel

22 0831964220

Qineo Micro Pulse 300 Kugellager

23 0831964221

Qineo Micro Pulse 300 Druckachse

24 0831964222

Qineo Micro Pulse 300 Druckarm rechts

25 0831964223

Qineo Micro Pulse 300 Sicherungsring ®6mm

26 0831964224

Qineo Micro Pulse 300 Distanzscheibe2

27 0831964225

Qineo Micro Pulse 300 Druckarm links

28 08319642 26

Qineo Micro Pulse 300 Kerbstift

29 0831964227

Qineo Micro Pulse 300 Druckeinheit kpl

30 0831964228

Qineo Micro Pulse 300 Druckarm rechts kpl

31 0831964229

Qineo Micro Pulse 300 Druckarm links kpl

Antriebsrolle

Pos. |Artikelnummer

Bezeichnung

Stahl, V-Nut

1 0046 034508

Drahtantriebsrolle ST 90,6, ©0,8; P30;014

2 0046 034510

3 0046 034512

Drahtantriebsrolle ST @1,0, ®1,2; ®30;014

4 0046 034516

1l

Drahtantriebsrolle ST 00,8, ®1,0; P30;014
1l
I

Drahtantriebsrolle ST @1,2, @1,6; P30;014

Rohrchendraht, V-Nut, gerandelt

5 0046 034612

Drahtantriebsrolle R 91,0, ©1,2; »30;014

6 0046 0346 16

Drahtantriebsrolle R @1,2, ©1,6; 30;014

Aluminium, U-Nut

7 0046 034710

Drahtantriebsrolle AL 0,8, 1,0; 30;014

8 0046 034712

Drahtantriebsrolle AL 1,0, ©1,2; 30;014

9 0046 034716

Drahtantriebsrolle AL 1,2, ©1,6; 30;014
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15.3 Schaltbild
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THREE PHASE BRIDGE
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