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MIG/MAG Schweil3gerate
von 300A bis 500A

zum Elektroden-Schweil3en,

MIG/MAG- Standard- Schweil3en,

MIG/MAG Impuls-Schweil3en,

und WIG- Schweil3en mit HF- oder Liftarcztindung.
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Vor Inbetriebnahme unbedingt Bedienungsanleitung lesen!

Bei Nichtlesen besteht Gefahr!

Gerat darf nur von Personen bedient werden, die mit den einschlagigen
Sicherheitsvorschriften vertraut sind!

Die Gerate sind mit der Konformitatskennzeichnung gekennzeichnet und erfiillen somit die
EG- Niederspannungsrichtlinie (73/23/EWG)

EG- EMV- Richtlinie (89/336/EWG)

(CE- Kennzeichnung ist nur in den EG- Mitgliedsstaaten notwendig).

Gerate kdnnen entsprechend VDE 0544 (EN 60974-1) in Umgebung mit erhéhter
elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden.

Anderungen vorbehalten! Art. Nr.: 099-004704-EWMO00 Stand: 30.08.2000
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Sicherheitshinweise

*f

De

Zu lhrer Sicherheit:

Achtung: Unfallverhitungsvorschriften beachten!
AuRerachtlassung nachfolgender Sicherheitsmal3nahmen kann lebensgefahrlich sein!

Vor Schweil3arbeiten vorgeschriebene trockene Schutzkleidung wie z.B. Handschuhe anziehen.
Mit Schutzschirm Augen und Gesicht schiitzen.

Elektrischer Schock kann lebensgeféhrlich sein!

Gerat darf nur an vorschriftsmaRig geerdeten Steckdosen angeschlossen werden.
Nur mit intakter Anschluf3leitung mit Schutzleiter und Schutzstecker betreiben.

Ein unsachgeman reparierter Stecker oder beschéadigte Isolierung des Netzkabels kann
Stromschléage verursachen.

Offnen des Gerétes nur durch autorisiertes Fachpersonal erlaubt.

Vor Offnen Netzstecker ziehen. Ausschalten geniigt nicht. 2 Minuten warten, bis
Kondensatoren entladen sind.

Schweil3brenner, Stabelektrodenhalter stets isoliert ablegen.

Auch bei Bertihren niedriger Spannungen kann man erschrecken und
in der Folge verungliicken, deshalb:

Vor Arbeiten an Podesten oder Gerlsten, gegen Absturz sichern.

Beim Schweillen Massezange, Brenner und Werkstlick sachgemaR handhaben, nicht
zweckentfremden. Stromfiihrende Teile nicht mit der nackten Haut beriihren.

Elektrodenwechsel nur mit trockenen Handschuhen.
Keine Brenner - oder Massekabel mit beschadigter Isolierung verwenden.

Rauch und Gase kdnnen zu Atemnot und Vergiftungen fihren!

Rauch und Gase nicht einatmen.
Fur ausreichende Frischluft sorgen.

Dampfe von Lésungsmitteln vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten. Dampfe von
chloriertem Kohlenwasserstoff kénnen sich durch ultraviolette Strahlung in giftiges Phosgen
umwandeln.

Werkstuick, umherfliegende Funken und Tropfen sind heif3!

Kinder und Tiere weit vom Arbeitsbereich fernhalten. Deren Verhalten ist nicht berechenbar.
Behalter mit brennbaren oder explosiven Flussigkeiten aus dem Arbeitsbereich entfernen.
Es besteht Brand - und Explosionsgefahr.

Keine explosiven Flussigkeiten, Staube oder Gase durch das Schweil3en oder Schneiden
erhitzen. Explosionsgefahr besteht auch, wenn scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen
Behaltern durch Erhitzung einen Uberdruck aufbauen kénnen.

Vorsicht vor Flammenbildung!

Es mul jede Flammenbildung ausgeschlossen werden. Flammen kénnen sich z.B. bei
sprihenden Funken, glihenden Teilen oder bei heil3en Schlacken bilden.

Es ist standig zu kontrollieren, ob sich Brandherde im Arbeitsbereich gebildet haben.
Leicht entzindbare Gegenstande, wie z.B. Zindhdlzer und Feuerzeuge dirfen nicht in der
Hosentasche getragen werden.

Es ist sicherzustellen, dal’ - dem Schweildverfahren angemessene - Loschgerate zur Verflgunc
stehen, die sich in der Nahe des SchweiRarbeitsbereichs befinden und zu denen ein leichter
Zugang maoglich ist.

Sicherheit/1



Sicherheitshinweise

‘1 Vorsicht vor Flammenbildung!
® Behalter, in denen sich bereits Brennstoffe oder Schmiermittel befanden, miissen vor

Schweil3beginn grindlich gereinigt werden. Es genlgt hierbei nicht der leere Zustand des
Behaltnisses.

®* Nach dem Schweil3en eines Werkstlickes darf dieses erst beriihrt oder in Kontakt mit
entflammbarem Material gebracht werden, wenn es genigend abgekihlt ist.

®* Vagabundierende Schweif3strome kdnnen Schutzleitersysteme von Hausinstallationen
vollstandig zerstdren und Brande verursachen. Vor Beginn der SchweiRarbeiten sicherstellen,
dafl die Massezange am Werkstiick oder Schweif3tisch ordnungsgemal befestigt ist und eine
direkte elektrische Verbindung vom Werkstiick zur Stromquelle besteht.

Y | Larm, der 70 dBA Uberschreitet, kann dauerhafte Schadigung des Gehdrs verursachen!

N ® Geeigneten Ohrenschitzer oder -stopsel tragen.

®* Achten Sie darauf, dal} andere Personen, die sich im Arbeitsbereich aufhalten, nicht von dem
Larm belastigt werden.

Gasflasche sichern!

\& ® Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehenen Aufnahmen stellen und mit Sicherungsketten sichern.
* Vorsicht im Umgang mit Gasflaschen; nicht werfen, nicht erhitzen, gegen Umfallen sichern!
® Bei Krantransport die Gasflasche vom Schweil3gerat abnehmen.

Vorsicht:  Stdrungen durch elektrische und elektromagnetische Felder sind z.B. durch da S
@ SchweiRgerat oder durch die Hochspannungsimpulse des Zindgerates moglic h
* Entsprechend der Norm EN 50199 Elektromagnetische Vertraglichkeit sind die Gerate fiir die
Verwendung in Industriegebieten vorgesehen; werden sie z.B. in Wohngebieten betrieben,

kénnen Schwierigkeiten auftreten, wenn elektromagnetische Vertraglichkeit sichergestellt
werden soll.

® Herzschrittmacher kdnnen bei Aufenthalt in der Nahe des Schweil3gerates in der Funktion
beeintrachtigt werden.

® Fehlfunktionen von elektronischen Anlagen (z.B. EDV, CNC-Geréte) in Nachbarschaft des
Schweil3platzes sind moglich!

® Andere Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Signal- und Telekommunikationsleitungen utber,
unter und neben der Schweil3einrichtung kénnen gestort werden.

Achtung: Elektromagnetische Stdrungen mussen soweit vermindert werden, bis sie nicht
mehr storen.
Mdgliche MaRnahmen zur Reduzierung:

>

® Schweil3geréte sollten regelméaRig gewartet werden. (siehe Kap. Wartung und Pflege)
® Schweil3leitungen sollten so kurz wie mdéglich sein und eng zusammen am oder nahe am
Boden verlaufen.

® Selektives Abschirmen von anderen Leitungen und Einrichtungen in der Umgebung kann
Einstrahlungen verringern.

Vorsicht: Reparatur und Modifikationen nur durch autorisiertes und geschultes
Fachpersonal!
Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

>

; Unsere Bedienungsanleitung fuhrt Sie in den sicheren Umgang mit dem Gerét ein.
Deshalb gut lesen und erst verstehen, dann arbeiten.

Sicherheit/2
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Zu diesem in Invertertechnik hergestellten Gerat

1.1

Vorteile durch Inverter-Technologie und INTEGRAL-PROZESS:

Gratulation!

Der INTEGRAL - PROZESS stellt eine absolute Weltneuheit dar.

Er erméglicht vollendetes Schweil3en bei einfachster Bedienung. Modernste Mikroprozessoren
errechnen und Uberwachen automatisch alle Parameter flir einen optimalen Lichtbogen. So
ausgerustet bieten unsere neuentwickelten, intelligenten Inverter MIG/MAG - Anlagen ein Optimum

an SchweiRqualitat, Bedienerfreundlichkeit und Wirtschaftlichkeit.

® Zukunftorientiert durch Chip-Technologie- neue verbesserte Schweildprogramme
kdnnen leicht nachgeristet werden.

® Betriebssicher durch hervorragende Ziind- und SchweiReigenschaften, auch bei
Netzspannungsschwankungen.

® Funktionssicher durch robusten Aufbau und Hochintegration der Elektronik.
® Bedienerfreundlich  durch klare, sinnvolle Anordnung aller Bedienungselemente.

® Vielseitig MIG/MAG - Impuls-, MIG/MAG - Standard-, (WIG -HF- und

Liftarc-Zindung) und Stabelektroden - Schweif3en moglich.

®* Flexibel AnschluBmaoglichkeit fir:
- Handfernsteller "“C10, C20, C30, C40, ***""*SP10und SP11,
- Roboterinterface RINT 1 und 2,

- Automatenschnittstelle, standardmaRig

® Wirtschaftlich durch hohen Wirkungsgrad und guten cos §.

® Servicefreundlich durch modulare Konstruktion und kleine Teilevielfalt.

® Leise durch Flusterluftersteuerung.

® Betriebssicher durch Thermowéchter im Leistungsteil.

® DIN ISO 9000 serienmaRige AnschluBmoglichkeit des Dokumentationinterface

PCINT 1 fur Schweiddatendokumentation fir DIN EN ISO 9000ff.

1/1



1

Zu diesem in Invertertechnik hergestellten Gerat

1.2

Integral - Schweil3prozel3

Durch den konsequenten Einsatz modernster Mikroprozessortechnik, in Verbindung mit einer nur
durch Invertertechnik zu erreichenden Stromquellendynamik, konnte mit dem
INTEGRAL- Schwei3prozef3 ein Lichtbogen von bisher nicht gekannter Perfektion und Stabilitat

geschaffen werden.

Damit steht dem Anwender eine neue Generation von Schweimaschinen zur Verfligung, die sich

auszeichnet durch

® einfachste Bedienung,
® grol3e Benutzerfreundlichkeit,
® hohe Flexibilitdt durch Anpassung an jede Schweil3aufgabe,

® SchweilReigenschaften,
wie sie bisher nicht erreichbar waren.

Bei dem INTEGRAL- Prozel3 wurde die bisher in SchweiRmaschinen gebrauchliche analoge
Regelung durch ein digitales System abgeldst. Das Herzstlick des

INTEGRAL- Schweil3prozesses ist ein mathematisches Modell des Lichtbogens.

Nach diesem mathemathischen Lichtbogenmodell errechnet der Mikroprozessor aus den Vorgaben

von

® Materialart,
® Gasart und

® Drahtdurchmesser

fur alle SchweiBverfahren die optimalen Proze3parameter.

50000 mal pro Sekunde werden die tatsachlichen Lichtbogenparameter mit den Berechnungen
des Modell’s verglichen und bei Abweichungen neue Sollwerte dem Inverter - Leistungsteil
vorgegeben.

Der hochdynamische Inverter - Leistungsteil, der mit einer extrem hohen Taktfrequenz von bis zu
150 kHz arbeitet, gleicht diese Abweichungen in wenigen Mikrosekunden aus und optimiert damit

zZu jedem Zeitpunkt den Lichtbogen.

1/2
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Zu diesem in Invertertechnik hergestellten Gerat

Dem Schwei3er steht damit sowohl beim MIG / MAG- Impuls- Schweif3en als auch beim
MIG / MAG- Standard- Schweil3en ein weicher, leiser und leicht zu handhabender
Lichtbogen von unlbertroffener Perfektion zur Verfigung.

Bei allen Schweimaschinen der INTEGRAL - Reihe kénnen dariiber hinaus alle

tatsachlichen Werte (Istwerte) des Schweif3prozesses wie zum Beispiel

® Schweif3spannung,
® Schweil3strom,
® Drahtgeschwindigkeit und

® der Ankerstrom des Drahtvorschubmotors

zwecks Dokumentation jeder Zeit zu einem handelsublichen PC lbertragen werden.
Mit Hilfe der " Windows - Software " Q- DOC 9000 kénnen diese Parameter graphisch dargestellt,

bearbeitet, gespeichert oder auf einem Drucker ausgegeben werden.

Damit stellt der INTEGRAL - Prozel3 ein abgerundetes, komplettes System dar, das sowohl
fur die Handschweil3ung als auch fir das automatisierte Schweif3en véllig neue

Méoglichkeiten eroffnet.

Inverter-Leistungsteil

\V4
|

L |

Netz L2 Z¥§ €L i %
| B

Lichtbogen ProzeB

Izl

Digitale Inverter-Regelung

U soll
I soll
st
s

Vorgaben:

Soll Drahtgeschwindigkeit
- e

Korrektur I st I st
B

Materialart Mathematisches U sk U sk
fafergta® )

Lichtbogen-Modell

Gasart Ist OV Ist Drahtgeschwindigkeit
Doset

Drahtdurchmesser A
DOrohfdurchmesser

PC Drucker

Roboter- digitale 4@—‘ @
Schnittstelle Datentbertragung
] — S

Dokumentation aber PC

Prinzipschaltbild "Integral - Prozel3
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Zu diesem in Invertertechnik hergestellten Gerat

1.3

Allgemeine Geratebeschreibung

integral

Alle w&% Schweil3gerate und Drahtvorschubkoffer sind in einem robusten Stahlblechgeh&use

untergebracht. Die Schweil3geréte sind fahr- und kranbar.

integral

Die tragbaren Drahtvorschubkoffer sind alle mit Euro-Zentralanschlufd ausgefuhrt.
Sie sind in vielen Ausfihrungen lieferbar z.B.:

» " DRIVE 4 Standard-Drahtvorschub oder

° integral

DRIVE 4 S mit verstarkten, besonders leistungsstarken Drahtvorschub.

* weitere Drahtvorschiibe siehe Systemubersicht

Die DRIVE 4 und DRIVE 4S DV- Koffer sind optional mit Drehkreuz oder Radersatz nachristbar.
Far Anwendungen mit hoher Flexibilitdtsanforderung sind Drahtvorschub-Doppelkoffer lieferbar.
Alle Drahtvorschubgeréte sind tachogeregelt, um eine konstante Drahtvorschubgeschwindigkeit zu

gewahrleisten (Drehzahl-Istwert Erfassung mit digitalen Inkrementalgeber).

Fur die Eingabe und Anzeige der gewiinschten Schwei3parameter und zur Steuerung des
Schweil3prozesses stehen dem Anwender 3 Steuerungen zur Verflgung:

" MIG, ™ MIG PROGRESS 4 oder ™ MIG PROGRESS.

Die Steuerungen sind ohne Eingriffe im Gerat mit wenigen Handgriffen auch nachtréglich
austauschbar.

Die s SchweiRgerate sind gegen Uberlastung durch Uberschreitung der Einschaltdauer oder

Uberstrom mit Thermoschaltern im Leistungsteil geschiitzt.

Als Zubehor sind folgende Fernsteller lieferbar:
Handfernsteller "™**C10, C20, C30, C40, ******SP10und SP11

Optionen:

. Doppelflaschenaufnahme,

i andere Netzspannungen,

. DurchfluBwéchter,

. AnschluBmaéglichkeit fur Up/Down- ,Push/Pull und Kleinspulenbrenner.
. Drehkreuz

i Réadersatz

i Dokumentationsinterface PCINT 1

i Roboterinterface RINT 1 und RINT 2

1/4



1 Zu diesem in Invertertechnik hergestellten Gerat
1.4  ™"-Steuerungen
1.4.1 "™ MIG,™"" MIG PROGRESS 4

Das Bedienungskonzept und die Funktionen beider Steuerungen sind weitestgehend gleich.
Die Schweil3aufgabe, definiert als Materialart, Gasart, Drahtelektrodendurchmesser und
SchweiRverfahren, wird mittels einer JOB-Ubersichtsliste am Geréat ausgewahlt und direkt als Job

an der Steuerung eingegeben.

» 20 fest vorprogrammierte MIG/MAG-Job’s (fuir die meisten Schwei3aufgaben),
* 9 vom Anwender programmierbare Job’s (kundenspezifischeAnwendungen),
e je 1 WIG und Elektroden Job.

Expert Modus:

Anwendungsspezifische Ver&nderung der Basis-Schweil3parameter.

Der grundsitzliche Unterschied zwischen ™ MIG und "™ MIG PROGRESS 4 liegt in der Anzahl
der Schweil3programme (Arbeitpunkte) pro Schweildung und der Mdglichkeit einen Down-Slope

durchzufihren.

integral MIG

* Ein SchweiRprogramm (Arbeitspunkt) mit Down-Slope am Schweif3nahtende.

merd MIG PROGRESS 4: 4 SchweilRprogramme (Arbeitspunkte):
* ein Startprogramm (P1) zum Erwéarmen des Bleches,

* ein Hauptstromprogramm (P2) sowie

* ein Endkraterprogramm (P4) zur Verfugung.

* AuBerdem gibt es bei 4-Takt - Betrieb die Mdglichkeit eines

verminderten Hauptstromes" (P3).

1/5



1

Zu diesem in Invertertechnik hergestellten Gerat

1.4.2

1.5

nesrdl pMIG PROGRESS

Die Schweil3aufgabe, definiert als Materialart, Gasart, Drahtelektrodendurchmesser und

SchweilRverfahren, wird direkt mit Tasten und LED- Benutzerfihrung im Klartext eingegeben.

» 2 vom Anwender programmierbare Speicherplatze (kundenspezifische Anwendungen).

e Expert Modus:

Anwendungsspezifische Verdnderung der Basis-Schweil3parameter.

¢ Ein SchweiRprogramm (Arbeitspunkt) mit Down-Slope am Schweil3nahtende.

Anwendungsbereich

*  MIG / MAG- Impuls- Schweil3en unter Verwendung von Argon und argonreichen Mischgasen.

« MIG /MAG Standard- SchweifRen im Kurz-, Misch- und Sprihlichtbogen unter Verwendung
von Argon, Mischgasen und CO2.

e  WIG - Schweil3en.

e E-Hand - Schweil3en.
Werkstoffe:

e Massiv- und Fulldraht - Elektroden.

« Niedrig- und hochlegierte Stahle, Aluminium- und Nickelbasislegierungen, Kupfer- und seine

Legierungen.
Einsatzbereiche:

e Chemische Industrie, Maschinenbau, Fahrzeugbau, Behéalter- und Apparatebau, Schiffsbau,

metallverarbeitende Industrie.

» Standardanwendungen und komplizierte kundenspezifische SchweiRaufgaben.

Alle n&s- SchweiRgerate erfillen die Anforderung zum SchweiRen unter erhéhter elektrischer

Gefahrdung und dirfen somit mit dem — Symbol gekennzeichnet werden.
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2 Transport und Aufstellen

®* Vor Wegschieben Netzstecker ziehen und auf das Gerat legen.

.‘é ® Gerate durfen nur aufrecht transportiert und betrieben werden!
¥y

® Hochdruck-Schutzgasflasche mit Sicherungskette gegen Umfallen sichern.

® Nicht Uber Schlauche oder Leitungen rollen.
Schutzgasflasche in Flaschenaufnahme stellen und mit Sicherungskette gegen Umfallen
sichern!

Maximal erlaubte Flaschengréf3e bei Fulldruck:
® 200bar bis 50l geometrisches Volumen,

® 300bar bis 33l geometrisches Volumen.

Beim Verfahren und Aufstellen der Stromquelle ist Kippsicherheit nur bis zu einem Winkel
von 15° (entsprechend EN 60974-1) sichergestellt. Hierbei ist besonders darauf zu achten,
dal’ beim Verfahren eine Gefahr von Hindernissen am Boden ausgeht, weil zusatzliche

Kippmomente auftreten kénnen.

Sicherheitsregeln beim Kranen

..ﬁ ® Unbedingt Unfallverhltungsvorschriften VBG 9, VBG 9a und VBG 15 beachten.

® An allen 4 Ringschrauben gleichzeitig kranen
(wie in Abb. 1 dargestellt).

® Eine gleiche Lastverteilung in allen vier Strangen
sicherstellen und einen Winkel der Zugseile von
mindestens 60° einhalten (siehe Abb. 2).
Nur Ringketten oder Seilgehé&nge mit gleicher Lange

verwenden (mindestens 1m)!
Abb. 1: Abb. 2: . .
® |asthaken mit Sicherungshaken und Schéakel
entsprechender Gréf3e nach DIN 82 101, Form A,

Mindestnenngrol3e 0,4 verwenden.

Kranprinzip Winkel der Zugseile

® Schutzgasflasche vor dem Kranen immer von dem Schweil3gerdt abnehmen.

®* Niemals mit der Schweilimaschine weitere Lasten kranen,

wie z.B. Personen, Werkzeugkiste, Drahtspulen usw..

®* Vermeiden Sie ruckartiges Anheben und Absetzen  der Schweildmaschine.
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2 Transport und Aufstellen

Umgebungsbedingungen:

Das Schweil3gerat kann in einem nicht explosionsgefahrdeten Raum bei
® einer Umgebungstemperatur von -10°C (Plasma-Gerate 0°C) bis +40°C und
® einerrelativen Luftfeuchte bis 50% bei 40°C betrieben werden.

® Umgebungsluft muf frei sein von ungewdhnlichen Mengen an Staub, Sauren, korrosiver
Gasen oder Substanzen usw., soweit sie nicht beim Schweil3en entstehen.
Beispiele von ungewéhnlicher Betriebsbedingungen:
Ungewdhnlicher korrosiver Rauch, Dampf, tibermaRiger Oldunst, ungewohnliche Schwingungen
oder StoRe, Ubermalige Staubungen wie Schleifstaube usw., harte Wetterbedingungen,

ungewohnliche Bedingungen an der Seekiiste oder an Bord von Schiffen.

® Beim Aufstellen des Gerates freie Zu- und Abluft sicherstellen.
Das Gerét ist nach Schutzhaft IP23 gepruft, das heif3t:

® Schutz gegen Eindringen fester Fremdkorper 0O > 12mm,

® Schutz gegen Sprihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten.

Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung ist kapitelorientiert aufgebaut.

Zur schnelleren Orientierung finden Sie an den Seitenrdndern aul3er Zwischenlberschriften
gelegentlich Piktogramme flr besonders wichtige Textpassagen, welche sich entsprechend ihrer
Wichtigkeit wie folgt staffeln:

rgg (Beachten):  Gilt fir techn. Besonderheiten, die der Benutzer beachten muf3.
(Achtung): Gilt fur Arbeits- und Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um
Beschadigungen oder Zerstérungen des Gerates zu vermeiden.

(Vorsicht): Gilt fur Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um
eine Gefahrdung von Personen auszuschlie3en und beinhaltet den Hinweis
“Achtung”

Handlungsanweisungen und Aufzéahlungen, die lhnen Schritt fir Schritt vorgeben, was in

bestimmten Situationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z.B.:

*  Buchse der Schweil3stromleitung auf Stecker (Kap. 5, G2) stecken und verriegeln.

Bedeutung der Bildbeschreibungen:
z.B. (C1) bedeutet: Position C / Abbildung 1 im jeweiligen Kapitel
z.B. (Kap. 3, C1) bedeutet: im Kapitel 3 Position C / Abbildung 1
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3 Technische Daten

3.1 mea MIG- Serie

mers MIG- Serie e MIG 300 2 | e MIG 3007 | ez MIG 4507 | e MIG 500 ™*°
Einstellbereich 5A - 300A 5A - 450A 5A - 500A
Schweil3spannung MIG 14,2V - 29V 14,2V - 36,5V 14,2V - 39V
SchweiRspannung WIG 10,2V - 22V 10,2V - 28V 10,2V - 30V
SchweiRspannung Elektrode 20,2 - 32v 20,2V - 38V 20,2V - 40V
max. Schweil3strom bei 40°C
35%ED 300A 450A -
60%ED 250A 350A 500A

100%ED 190A 270A 400A
max. Schweil3strom bei 20°C

100%ED 225A | 310A |  460A
Lastspiel 10 min
Netzspannung 3 X 400V (+20%:;-25%) / 3 x 415V (+15%:;-25%)
Frequenz 50/60Hz
max. Anschluf3leistung 15,5kVA 26,6kVA 29kVA
empf. Generatorleistung 19,6kVA 33,8kVA 39,2kVA
Leerlaufspannung
bei 400V Netzanschluf3spannung 106V 79V
bei 415V Netzanschlul3spannung 110V 82V
Netzsicherung trage 3 x16A 3 x 25A 3 x 35A
Werkstiickleitung 35mm’ 50mm? 95mm*
Wirkungsgrad 85% 89% 91%
Leistungsfaktor cos phi 0,99
Drahtvorschubgeschwindigkeit Im/min - -

20m/min
Standard- Drahtvorschubrollen- --
Bestlickung fur Stahl 1,0+ 1,2 mm
Umgebungstemperatur -10°C - +40°C
Gerateklhlung Lufter
Brennerkihlung Luft Wasser
Tankinhalt - 71
Eurozentralanschlufl ja
Isolationsklasse H
Schutzart IP 23
Male ohne Gasflasche L/B/H 970mmx410mmx920mm 970mmx510mmx920mm
inkl. Flaschenhalter inkl. Flaschenhalter

Gewicht ohne Zubehor 80kg 70kg 110kg 120kg
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3 Technische Daten

3.2 e MIG/ITIG- Serie

e MIG/TIG- Serie e MIG/TIG 450 ™ e MIG/TIG 500 ™
Einstellbereich 5A - 450A 5A - 500A
SchweiRspannung MIG 14,2V - 36,5V 14,2V - 39V
SchweiRspannung WIG 10,2V - 28V 10,2V - 30V
SchweilRspannung Elektrode 20,2V - 38V 20,2V - 40V
max. Schweil3strom bei 40°C
35%ED 450A -
60%ED 350A 500A

100%ED 270A 400A
max. Schweil3strom bei 20°C

100%ED 310A | 460A
Lastspiel 10min
Netzspannung 3 x 400V (+20%:;-25%) / 3 x 415V (+15%;-25%)
Frequenz 50/60Hz
max. Anschlu3leistung 26,6kVA 29kVA
empf. Generatorleistung 33,8kVA 39,2kVA
Leerlaufspannung
bei 400V Netzanschluf3spannung 79V
bei 415V Netzanschlul3spannung 82v
Netzsicherung trage 3 x 25A 3 x 35A
Werkstiickleitung 50mm’® 95mm’
Wirkungsgrad 85% 91%
Leistungsfaktor cos phi 0,99
Umgebungstemperatur -10°C - +40°C
Gerateklhlung Lufter
Brennerkihlung Wasser
Tankinhalt 71
Eurozentralanschlul ja
Isolationsklasse H
Schutzart IP 23
Male ohne Gasflasche L/B/H 970mmx510mmx1090mm (inkl. Flaschenhalter)
Gewicht ohne Zubehor 140kg | 150kg

3.3 DV- Koffer " DRIVE 4/4S, "*® DRIVE 4T, " DRIVE 4D

e MIG- Serie

integral DRIVE4

neord DRIVE 4S

Versorgungsspannung

42V AC

max. SchweilRstrom bei 60%ED

500A

Drahtvorschubgeschwindigkeit

Im/min - 20m/min

Standard- Drahtvorschubrollen-

Bestlickung fur Stahl 1,0 +1,2mm

Umgebungstemperatur -10°C - +40°C

Eurozentralanschluf3 ja

Antrieb 4 Rollen

Schutzart IP 23

Maf3e (LxBxH)/mm 680 x 460 x 265 655 x 460 x 495
Gewicht ohne Zubehor 24kg 48,5kg

incl. Zwischenschlauchpacket 1,5m

32

neord DRIVE 4T | neard DRIVE 4D



Beschreibung der Systemkomponenten

4

Systemubersicht
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

4.2  Die Schweil3stromquellen
421 e MIG 3007 und e MIG 300 2

A1
HA1
B1
C1 X
D1 \
S SRS, | 3T C .gnod
F1
J1
(nur bei compact-Version)
G1
K1
L1

Frontansicht e MIG 300" und s’ MIG 300 L
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

A1l | Drehknopf fur Korrektur der Lichtbogenlange
(nur bei " MIG, """ MIG PROGRESS 4)

B1 |Umschalter Fernsteller
(nur bei " MIG, ™" MIG PROGRESS 4)

C1 | Drehknopf fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit 1 - 20 m/min
(nur bei " MIG, """ MIG PROGRESS 4)

D1 | Krandsen

E1l |Bedienungsfeld
(""" MIG PROGRESS)

F1 |Hauptschalter:
Gerat Ein/Aus

G1 | Lufteintrittsoffnungen

H1 | Bedienungsfeld
(" MIG, """ MIG PROGRESS 4))

I1 | AnschluBbuchse fiir Fernsteller
(nur bei ™" MIG, """ MIG PROGRESS 4))

J1 | Euro-ZentralanschlufR (nur bei compact-Version)

K1 | Schweil3strombuchse +

® Werkstlckleitungsanschlufd bei WIG-Schweil3verfahren

L1 |Schweil3strombuchse -
®  Werkstlckleitungsanschlu3 bei MIG/IMAG- SchweilRverfahren

® Schweildstromanschluf3 bei WIG- SchweiRverfahren
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Beschreibung der Systemkomponenten

A2

B2

Cc2

A2

Ruckansicht

integral
inverter

MIG 300

puls
compact

und

integral
inverter

MIG 300"

D2
E2
F2
G2

H2
12

J2

K2
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

A2

Sicherungsketten fir Gasflasche

B2

NetzanschluRkabel

Cc2

Luftaustrittts6ffnungen

D2

Automatenschnittstelle EB3

E2

AnschluBbuchse 7 polig (parallel mit F2)

Spannungsversorgung und Steuerung fiir Drahtvorschubgerét

F2

AnschluBbuchse 7 polig (parallel mit E2)
AnschluRmaglichkeit fir PCINT 1, RINT 1/ 2 oder Fernsteller

G2

Gasanschlu3 G ¥4 ( nur bei W&’ MIG 300 e )

H2

Erdungsschraube (PE)

Sicherung 4A / 250V T

J2

Schweil3strombuchse +
Schweil3stromanschluRbuchse fiir DV-Koffer bei MIG/MAG-SchweilRen.

K2

Schweil3strombuchse -
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4 Beschreibung der Systemkomponenten
4.2.2 e MIG 450" und s MIG 500 ™"

© ®,0 as

A3

B3

C3

Frontansicht &2 MIG 450 ™

A4

B4
C4

D4

E4
F4

Rickansicht = MIG 450"
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

A3 | Kranbsen

B3 | Bedienungsfeld
(" MIG, ™" MIG PROGRESS 4) oder " MIG PROGRESS)

C3 | Hauptschalter:
Geréat Ein/Aus

D3 | Lufteintritts6ffnungen

E3 | Schweil3strombuchse +, Werkstlick bei WIG

F3 | Schweil3strombuchse -
» Werkstickleitungsanschlu® bei MIG/IMAG- Schweil3verfahren

* SchweilRstromanschlul® bei WIG- SchweilRverfahren

A4 | Automatenschnittstelle

B4 | AnschluBbuchse 7 polig (parallel mit C4)
AnschluBmoglichkeit fir PCINT 1, RINT 1/ 2 oder Fernsteller

C4 | AnschluBbuchse 7 polig (parallel mit B4)

P| DI

Spannungsversorgung und Steuerung fiir Drahtvorschubgerét

D4 | Schweil3strombuchse +
Schweil3stromanschluRbuchse fiir DV- Koffer bei MIG/IMAG- Schweil3en

E4 | Schweil3strombuchse -

@ F4 | Erdungsschraube (PE)

G4 | Schnellverschlukupplung (blau):

Kuhlmittelvorlauf

H4 | SchnellverschluRkupplung (rot):

KuhImittelrticklauf

14 | NetzanschluBkabel

J4 | Sicherungsketten fiir Gasflasche

K4 | Luftaustritttséffnungen

L4 | Kihimitteleinflllstutzen

M4 | obere Kuhlmittel- Flllstandsanzeige

N4 | untere Kuhlmittel- Fullstandsanzeige

a7



4 Beschreibung der Systemkomponenten

4.2.3 e MIG/TIG 450°"° und 22 MIG/TIG 500 ™*

DEZENTRAL

ZENTRAL

< B MIG PROGRESS 4
]
f-F 2o HHA S HOHH e

O5— ®®®®‘® ® 000006
900ap| |ooeaD

15 —

J5

K5 —

L5 —

M5

Frontansicht 4% MIG/TIG 500 ™
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Beschreibung der Systemkomponenten

MIG A5 WerkstuckanschlulZbuchse bei MIG/IMAG- Schweil3en

TIG + B5 WerkstiickanschluZbuchse bei WIG- Schweil3en
C5 SchnellverschluRkupplung (rot):

@ KuhImittelriicklauf vom WIG- Brenner

éL D5 AnschluR3buchse fiir Steuerleitung WIG- Brenner-

E5 SchnellverschluBkupplung (blau):

@ KuhImittelvorlauf zum WIG- Brenner
F5 Eurozentralanschluf? fir WIG- Brenner

ﬁ"q G5 AnschluRRnippel G '/, Ausgang WIG-Schutzgas zum WIG- Brenner

- H5 Schweif3strombuchse -
Schweil3stromanschluf? fir WIG- Brenner
15 Schlusselschalter zum verriegeln der Steuerung
J5 Klappfenster (fir selten bendtigte Schweil3parameter)
K5 Transportgriff
L5 Hauptschalter Ein/Aus
M5 Bockrollen
N5 Bedienungsfeld
(" MIG, ™" MIG PROGRESS 4 oder " MIG PROGRESS)

05 Krandsen
P5 Lufteintritts6ffnungen
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Beschreibung der Systemkomponenten

4

e MIG/TIG 450 ™*°

Ruckansicht
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Beschreibung der Systemkomponenten

A6 | AnschluRnippel G '/, Ausgang MIG-Schutzgas zum DV-Koffer
(Koffer A bei Doppelkoffer)
R B6 |Umschalter fur: = HF- Zuindung
i It Liftarc- Zuindung
@ C6 | AnschluRnippel G */, Ausgang MIG-Schutzgas zum DV-Koffer B
(nur bei Doppelkoffer)
f A D6 | AnschluRnippel G '/, Eingang MIG-Schutzgas fiir DV-Koffer
o (Koffer A bei Doppelkoffer)
gg E6 | AnschluRnippel G Y/, Eingang WIG-Schutzgas
f F6 | AnschluBnippel G '/, Eingang MIG-Schutzgas fiir DV-Koffer B
P (nur bei Doppelkoffer)
Q G6 | Automatenschnittstelle, 14 pol.
@ H6 | AnschluRbuchse 7 polig (parallel mit 16)
AnschluBméglichkeit fur PCINT 1, RINT 1/ 2 oder Fernsteller
16 | AnschluZbuchse 7 polig (parallel mit H6)
% Spannungsversorgung und Steuerung fir Drahtvorschubgerat
+ J6 | Schweil3strombuchse +
Schweil3stromanschluf3buchse fiir DV- Koffer bei MIG/MAG- Schweil3en
K6 |Erdungsschraube (PE)
L6 |obere KuhImittel- Fullstandsanzeige
M6 | SchnellverschluRkupplung (blau): Kihlmittelvorlauf
N6 | SchnellverschluZkupplung (rot): Kahlmittelriicklauf
06 |untere Kihimittel- Flllstandsanzeige
P6 | Luftaustrittsoffnungen
Q6 | Ketten zur Flaschenbefestigung
R6 | KuhImitteleinflllstutzen
S6 | Flaschenaufnahmen (Option Doppelflaschenaufnahme)
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4 Beschreibung der Systemkomponenten
4.3 Die Drahtvorschubkoffer
4.3.1 DV-Koffer "™ DRIVE 4

Abb.: 7 Frontansicht
A7 AnschluBbuchse (Option)
AnschluBméglichkeiten fur Push- Pull- oder Up- Down Brenner
B7 Transportgriff
Cc7 Drehknopf fir Drahtvorschubgeschwindigkeit 1- 20 m/min
D7 Drehknopf fir Korrektur der Lichtbogenlange
E7 Umschalter
Stellung ,links*:  Vorgaben von Steuerung aktiv
Stellung ,mitte”:  Fernsteller im DV- Koffer, Push/Pull-, oder
Up/Down- Brenner aktiv
Stellung ,rechts”; externer Fernsteller aktiv
F7 AnschluBbuchse fir Fernsteller
G7 Schiebeverschlu zum Offnen des Drahtvorschubkoffers
H7 GummifiiRe
17 Eurozentralanschluf?
J7 Steckdornaufnahme
K7 Schnellverschlukupplung (rot):
KuhImittelriicklauf vom Brenner
L7 SchnellverschluBkupplung (blau):
KuhImittelvorlauf zum Brenner
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4

Beschreibung der Systemkomponenten

4.3.2

DV- Koffer " DRIVE 4 D

Mit dem DV-Doppelkoffer " DRIVE 4 D kénnen nacheinander ohne Umriistung unterschiedliche
Drahtelektroden, -durchmesser und Schutzgase verschweil3t werden.

Der Koffer ist mit 2 Euro-Zentralanschliissen ausgestattet. Der gewiinschte Drahtvorschub "A" oder
"B" wird mit dem zugehdrigen Brennertaster angewahlt und ist gegenliber dem anderen
Drahtvorschub verriegelt.

Die Drahtvorschubantriebe des DV-Doppelkoffer " DRIVE 4 D sind tachogeregelt und
serienmafig mit einem digitalen Inkrementalgeber (zur Drehzahl-Istwert Erfassung) fir konstante

Drahtvorschubgeschwindigkeit ausgerustet.

Funktionsablauf/Drahtvorschubverriegelung

Nach dem Einschalten der Stromquelle geht immer der Drahtvorschub "A" in Vorzugslage und ist
betriebsbereit.

Die Drahtvorschibe "A" oder "B" werden mit dem zugehdrigen Brennertaster eingeschaltet und
sind gegeneinander verriegelt. Solange der Brennertaster von Drahtvorschub "A" betatigt bzw.
solange geschweil3t wird, kann der Drahtvorschub "B" nicht mit dem zugehérigen Brennertaster

eingeschaltet werden

An den Bedienungselementen des eingeschalteten Drahtvorschubes "A" oder "B" kann
entsprechend Umschalter (E7) die
Korrektur der Lichtbogenlénge und

Anderung der Drahtvorschubgeschwindigkeit vorgenommen werden.

Fernstellerbetrieb:

Anschlu’ des Fernstellers nur bei ausgeschaltetem Gerat.

Beide Umschalter E8 missen in Stellung ,rechts” stehen!

Der angeschlossene Fernsteller wirkt immer auf den in Funktion befindlichen

Drahvorschub "A" oder "B".
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

A8
B8
C8
D8
E8
F8
G8
H8
I8
J8
Abb.: 8 Frontansicht "™ 4x4D
A8 Transportgriff
B8 Drehknopf fir Drahtvorschubgeschwindigkeit 1-20m/min
C8 Signalleuchte Drahtvorschubkoffer links oder rechts aktiv
D8 Drehknopf fir Korrektur der Lichtbogenlange
ES8 Umschalter Stellung ,links“:  Vorgaben von Tastatur der Steuerung aktiv
Stellung ,mitte*:  Fernsteller im DV-Koffer aktiv
Stellung ,rechts”: externer Fernsteller aktiv
Die Umschalter mussen flur Fernstellerbetrieb beide in Stellung ,rechts” _sein!)
F8 Eurozentralanschluf3
G8 SchiebeverschluR zum Offnen des Drahtvorschubkoffers
H8 SchnellverschluZkupplung (rot)
Kahlmittelriicklauf vom Brenner
18 SchnellverschluZkupplung (blau)
Kihlmittelvorlauf zum Brenner
J8 GummifuRe
K8 FernstelleranschlulZbuchse
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Beschreibung der Systemkomponenten

4

Steuerung ™" MIG PROGRESS

4.4
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

4.4.1 Sichtbare Bedienungselemente

i

Integral
MIG PROGRESS
O A% O Ar100
O AlMg O Ar9s2
O Alsi O Aress
O CrNi O Arg28
O sa O Argos5
O Cusn O Arg218
O €oz00

?77999

e

O 16 VA 8/m LA 2
0 12 8 @ START

O 10
O o8

X OO RNOENOINO

©) O Ao Drucktaste und LED-Leuchten:

O AMg

O Al Auswahl und Anzeige der Materialart zum Schweif3en

O CrNi

O sG

O CusSn
(2) © Ar100 Drucktaste und LED-Leuchten:

O Ar9s2

O Arg55 Auswahl und Anzeige der Gasart zum Schweil3en

O Ar928

O Ar9055

O Arg218

O €O400

2,0
16
1.2
10

O O O OO0

Schweil3en

Drucktaste und LED-Leuchten:

Auswahl und Anzeige des Drahtelektroden -Durchmessers zum

£
0]

.6

§an

Drucktaste mit LED-Leuchten:
Anwahl und Anzeige MIG/MAG- Schweil3verfahren

LED leuchtet: MIG/IMAG Standard - Schweil3en

LED leuchtet: MIG/MAG Impuls - Schweil3en, keine der beiden

LED-Leuchten leuchtet, wenn Stabelektroden oder WIG angewahlt ist
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Beschreibung der Systemkomponenten

©

Drucktaste mit LED-Leuchten: Anwahl und Anzeige Betriebsart

[
o 2-Takt-SchweilRen oder

HH
0 4 Takt-Schweil3en

[

Drucktaste mit LED-Leuchten: Anwahl und Anzeige Schweil3verfahren

b
0 WIG-SchweiRen oder

=

5 Stabelektroden-SchweilRen
Keine der beiden LED-Leuchten leuchtet, wenn MIG/MAG- Standard oder

Pulsarc angewahlt ist.

Alphanummerisches LCD-Display: Anzeige aller Eingaben und Parameter

® |

INFO

START

Drucktaste Info und Start :
Auswahl welcher Schweil3parameter als Sollwert oder Istwert im LCD

Display angezeigt wird.

Quittierung der Eingaben und Steuerung auf "schweil3bereit* schalten

©

VIA

Grine LED-Leuchte V/A:
Anzeigen vom Istwert SchweiRspannung und- strom  im LCD Display

wahrend und nach Beendigung (Hold- Funktion) des Schweif3ens.

®

8/@

Griune LED-Leuchte : Anzeigen vom Istwert Drahtvorschub-

geschwindigkeit und Drahtvorschub-Motorstrom im LCD Display

e N

LED-Leuchte : Anzeigen von Drahtvorschubgeschwindigkeit (Sollwert)

im LCD Display (Funktion nur mdglich mit eingeschalteten Fernsteller)

4N o

LED-Leuchte : Anzeigen von Materialdicke (Sollwert) im LCD Display

(Funktion nur mdglich mit eingeschalteten Fernsteller)

® ®| ©®

O o

LED-Leuchte blinkt: Keine Eingaben mdglich.
Steuerung errechnet die optimalen Schwei3parameter und
fuhrt Selbsttest durch.

Schliisselschalter: Verriegelung der Eingabeebene der Steuerung
Schlisselstellung 0 = nur Schweil3bereitschaft, ,Start* und ,Stop*“
Fernstellerfunktion moglich.

Schlusselstellung 1 = Alle Parameter verstellbar

Klappfenster zum Abdecken der Bedienungselemente die nur selten

bendtigt werden.
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

4.4.2 Zusatzliche nicht direkt sichtbare Bedienungselemente (Fenster X)

O
»
DECOR IR

Drucktaste: Schweil3parameter Auswahl z. B. : Drahtriickbrand ,

Gasvorstromen (LED Pos. 16 - 19) fur Vorgabe / Veranderung.

LED-Leuchten: Entsprechender Wert erscheint im LCD Display und kann mit

16 - 19
Taste 20, (+ oder -) geéndert werden.
LED leuchtet: Drahtriickbrand einstellbar von 0 mm - bis 10 mm
Fren O
@ LED leuchtet: DV Min einstellbar von 1m/min bis 10m/min
0

Drahtvorschubsgeschwindigkeitswert auf den bei eingeschalteter Down-

Slope-Funktion abgesenkt wird.

neo

LED leuchtet: Gasnachstréomzeit einstellbar von 0,1s bis 25s

LED leuchtet: Gasvorstromzeit einstellbar von 0,02s bis 5,0s

Drucktasten mit LED-Leuchte: Korrekturtasten + - zur
Vorgabe/Veranderung angewahlter SchweiRparameter z. B.
Gasvorstromzeit, Drahtriickbrand usw. .

Nur méglich wenn integrierte LED leuchtet !

4/18



Beschreibung der Systemkomponenten

@ EIQ E2

(@]

Drucktaste mit LED-Leuchten: Anwahl und Anzeige vom Anwender
programmierbare Schweil3programme (Jobs) entsprechend
Expertprogrammierung

LED E1 leuchtet: Programm 1 aktiv

LED E2 leuchtet: Programm 2 aktiv

Drucktaste mit LED-Leuchten: Anwahl und Anzeige
SchweifRen ohne Down- slope LED ¥ leuchtet oder

Schweil3en mit Down- slope LED “_ leuchtet.

e
H0

®

Drucktaste: Aktivierung angewahlter Schweil3parameter und Einstellung
oder Korrektur der Drahtvorschubgeschwindigkeit und Schweil3-
spannungskorrektur  (Betrieb ohne Fernsteller). Steuerung auf

~Schweillbereit* schalten

®
:

LED leuchtet: Steuerung ist ,schweil3bereit"!

Drahvorschubgeschwindigkeit einstellbar von 1m/min bis 20m/min.

4o

LED leuchtet: Steuerung ist ,schwei3bereit"!

SchweilRspannungskorrektur  veréanderbar von -9,8V bis +9,4V

®| ®

Drucktaste: Stromloses Einfadeln der Drahtelektroden

Funktion nur moglich bei SchweiRbereitschaft

5| ks

Drucktaste: stromloser Gastest

Funktion nur moglich bei SchweiRbereitschaft
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

4.5 Die Fernsteller

Es durfen nur Fernsteller angeschlossen werden, die in dieser Betriebsanleitung
beschrieben werden ! Fernsteller nur bei ausgeschaltetem Schweil3gerat an
Fernstellerbuchse einstecken und verriegeln.

Nach dem Einschalten des Schweil3gerates wird der Fernsteller automatisch erkannt.

Ausfiihrliche Hinweise enthehmen Sie der Betriebsanleitung des Fernstellers.

4.5.1 Handfernsteller "™ C10

1. Drahtvorschubgeschwindigkeit 1m/min - 20 m/min
2. LED-Meldeleuchte

3. Korrektur der Lichtbogenlange +10V bis -10V

4.5.2 Handfernsteller ™ C20, ™" C30, ™" C40, ****""* SP10, ****"™"* SP11

Handfernsteller "™ C20 Handfernsteller ™% C30

Handfernsteller ****"* SP10

Handfernsteller ***™" SP11
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4 Beschreibung der Systemkomponenten

4.6 Die Schnittstellen

Die Schweil3stromquellen zeichnen sich durch einen sehr hohen Sicherheitsstandard aus.

Dieser hohe Sicherheitsstandard wird auch in Verbindung mit Peripheriegeraten zum maschinellen
SchweilRen erhalten, wenn diese Peripheriegeréte die gleichen Kriterien erfiillen, insbesondere im
Hinblick auf Isolation und Netzversorgung.

Gewadbhrleistet ist dies bei Verwendung von Trafos nach VDE 0551.

Alle nachfolgend beschriebenen Schnittstellenkontakte im Kapitel 4.6.x sind maximal
belastbar mit:  +15V/-15V 100mA

4.6.1 Funktionsbeschreibung und Anschluf3belegung Automatenschnittstelle
Folgende Signale stehen an der 14 poligen Anschlu3buchse (A4) an Rickwand der

Stromquelle zur Verfligung:

TRDC3 Riickseite
o [ | |
%20 X13/9_L Not/Aus Xx8 .| Not/Aus

o | iplkEcms

F i Jpli X13/10/, N
T H:I of/Aus Xx11_Not/Aus

§
8 % J X13/13]. storung X9 | stoung
Tp) . X13/14 1 Stérung Xx14{ _Stérung
< X13/15 L, IGRO XX10,__IGRO
O X13/16 1, IGRO XX13/__IGRO
= | |

® Not-Aus" - Signal : Kontakt 8 und 11
An der AnschluBbuchse kann als Not-Aus-Geber ein Offner-Kontakt angeschlossen werden.
Interne Not-Aus - Schleife wird durch Herausnehmen des Jumpers JP 1 aufgetrennt und kann
dadurch wirksam werden.
Offnen des Kontaktes bewirkt, daR die Stromquelle definiert ausgeschaltet wird.

Kontakt 9 und 14
Ein potentialfreier Kontakt meldet dem Roboter oder der Vorrichtung, wenn die Stromquelle eine

® Sammelstdrung :

Stérung ( Sammelstoérung ) z. B. Uberspannung, Ubertemperatur hat.
bedeutet
bedeutet

geschlossener Kontakt Sammelstorung in der Stromquelle

offener Kontakt Stromquelle betriebsbereit
® Strom - fliel3t - Signal | >0 : Kontakt 10 und 13
Ein potentialfreier Kontakt meldet dem Roboter oder der Vorrichtung, wenn der Lichtbogen
gezlndet hat.
bedeutet 1>0
bedeutet =0

geschlossener Kontakt Lichtbogen geziindet

offener Kontakt Lichtbogen aus

4/21



4 Beschreibung der Systemkomponenten

4.6.2 Roboterinterface RINT 2 (Option)
Mit Hilfe der Interface-Karte RINT-2 besteht die Mdglichkeit SchweilRroboter oder automatische
SchweiRvorrichtungen an die SchweiRgeréate der ™™
Steuerungen " MIG oder """ MIG PROGRESS 4 sind Funktionseinschréankungen zu

bertcksichtigen.

- Serie anzuschlieBen. Bei Verwendung der

Diese Interface-Karte kann sowohl
® extern aulRerhalb des Schweil3gerates, als auch
® intern ins Schweil3gerat eingebaut werden.

Wird die Stromquelle tiber das Interface betrieben darf kein Fernsteller angeschlossen sein!

Detaillierte Informationen entnehmen Sie der Dokumentation zum Roboter-Interface.

4.6.3 Dokumentationsinterface PC INT 1 (Option)
Blockschaltbild PC INT 1 Set

Anschlu3kabel (0,3m) Verbindungskabel PCV-I, 5m
mit Stecker (blau markierter Stecker am Interface)

Interface
PCINT 1

&

Schweilstromquelle  WMIG- Serie Windows Software Drucker zur Dokumentation
Q - DOC 9000

Mit der EWM Dokumentatons-Software Q-DOC 9000 konnen MeRRwerte (Istwerte) folgender

SchweilRdaten aufgezeichnet werden:

» SchweiRspannung ¢ Drahtvorschub-Geschwindigkeit

* Schweil3strom e Leitspannung Drahtvorschub-
Geschwindigkeit

e Ankerstrom-Drahtvorschubmotor ¢ Leitspannung Schweil3spannungs-Korrektur

Die MelRwerte der Schweil3daten kdnnen am Bildschirm

e wahrend des SchweilRens als Balkendiagramm Uberwacht,

¢ nach dem endgultigen Abspeichern unter einem MelRwertnamen mit Schweil3protokoll aufgerufen
und als Diagramme in "Windows"- Fenstern graphisch dargestellt und

ausgedruckt werden.

Aufzeichnen eines MeRwertes Uber 2 Stunden mit 6 Schweil3daten belegt im Arbeitsspeicher
ca 0,5 MB Kapazitat!

Dieses Dokumentation-Interface mit Software ist das optimale Instrument zur Erfillung der
DIN 1SO 9000 EN ff.
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Beschreibung Steuerung "** MIG PROGRESS

5.1

Allgemein

O
TEB | uarmonms | |
°0F <08

O Al99 O Ar100 O 20 O @) @) @) e} INFO
O AIM O Args2 O 16
on O 9 VA g/m I = @
O AISi O Argss O 1,2 3 u}a START
neo O CrNi O Ar92-8 O 1,0
Lo 4o O sG O Ar905s O 08
O Cusn O Arg2-18
fm© 8O O cog00 F Fan bt =R

© OB (OO ANO;

Klappe X merd MIG PROGRESS- Steuerung

Die Steuerung ist in neuester Microprozessor-Technologie aufgebaut, dadurch ist eine vielseitige,
flexible, komfortable Programmierung und Steuerung aller SchweiRdaten mdglich. Alle einge-
gebenen Daten sind fest abgespeichert und kénnen so jederzeit wieder aufgerufen werden.
Ebenso ist die Reproduzierbarkeit der vorgegeben SchweiRdaten durch das digitale System
sichergestellt.

Durch die Modulbauweise und die Anordnung hinter einer Metallfrontplatte mit integrierter Folien-
tastatur ist eine hohe Stdrsicherheit der Steuerung gewahrleistet.

Die Tasten an der Folientastatur und die LED-Leuchten sind anwendungsorientiert entsprechend
einer Schweillaufgabe angeordnet. Das ermdglicht Ubersichtliche, einfache und schnelle Anwahl
und Eingabe aller notwendigen Schwei3daten.

In der LCD - Anzeige erscheinen alle Vorgaben die mit der Folientastatur angewéhlt oder eingeben
werden.

Tasten fur Schwei3parameter und Funktionen wie z. B. : Gasvorstromen, Down-Slope, 2 freie
Expert-Programmplatze (Jobs) die selten veréandert oder bendtigt werden sind zur Erhaltung der
Ubersichtlichkeit hinter der Klappe X untergebracht und optimal voreingestellt.

Eine Kurzanleitung zum Einstellen der Schwei3parameter ist hinter der Klappe X an der Frontseite
untergebracht.

Mittels Schlisselschalter hat der Anwender die Mdglichkeit alle Schweil3parameter gegen
unbefugtes Veréndern zu sichern. Zuséatzlich stellt die Steuerung auch Test- und Kontrollfunktionen

bereit und liefert auch momentane Schwei3werte (Istwerte).
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Beschreibung Steuerung "** MIG PROGRESS

5.2
[

521

5.2.2

Schweil3parmeter Anwahl- und Einstellmdglichkeiten

Bei nachfolgenden Eintragungen ,,Anzeige im Display” sind die Werte nur als Beispiele

angegeben.

MIG/MAG-Schweil3aufgabendefinition

Mit einer geringen Anzahl von Schweil3parameter wie

Materialart,

Gasart,

Drahtdurchmesser,

SchweilRverfahren
ist die SchweilRaufgabe optimal definiert und das Steuerungssystem berechnet Uber das
mathematische Lichtbogenmodell die bendtigten Strom- und Spannungswerte in Abhéngigkeit von

der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
MIG/MAG-SchweilRaufgaben Anwabhl

Die SchweilRaufgabe wird direkt mit Gbersichtlich angeordneten Tasten angewahit, LED-Leuchten
zeigen die Schweil3parameterauswahl an. Die Steuerung besitzt eine intelligente Schwei3parameter-
Vorwabhl, sie schlagt nach Auswahl der Materialart automatisch die typischen bzw. haufig benutzten
Gasarten und Drahtdurchmesser fiir dieses Material vor.

Schweil3parameter wie z. B. Gasvorstromen, Freibrand sind fur eine Vielzahl von Anwendungen

optimal voreingestellt (kdnnen jedoch auch veréandert werden (Kap. 5.9).

S Anwahl Taste Materialart ~ betatigen bis
oo zu verschweilende entsprechende LED- Leuchte leuchtet.
o Materialart
o mon Anwahl Taste Gasart betétigen bis
o Gasart entsprechende LED -Leuchte leuchtet.
O Ar90s5s5
O Ars2418
O coz00
§ e Anwah| Taste Drahtelektroden-Durchmesser
o v Drahtelektroden- betétigen bis entsprechende LED-
o durchmesser Leuchte leuchtet.
g 6“” g“” PUls- Anwabhl Taste MIG/MAG-Schweil3verfahren:
Q Schweiken MIG/MAG- betatigen bis entsprechende LED -
NG ' Schweil3verfahren Leuchte leuchtet
O Standard-
SchweilRen
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5.3

= E

Y

i
O
Stabelektrode-

Schweil3en
A
e
WIG-
Schweil3en

Anwahl
Schweil3verfahren

Anwahl WIG- und Stabelektroden-Schweil3en

Taste Schweillverfahren Dbetétigen bis
entsprechende LED-Leuchte leuchtet.

(Kdhimittelpumpe wird ausgeschaltet!)

/_\ Wird Stabelektroden-Schweil3en angewahlt liegt direkt Leerlaufspannung am
A Elektrodenhalter und ggf. an den angeschlossenen Schweif3brennern an, aus diesem

Grund ist sicherzustellen, daRR diese Brenner immer isoliert abgelegt werden!

H

@)
LED 2-Takt-
Schweil3en
Ly
I

0
LED 4-Takt-
Schweil3en

O

Betriebsarten 2-Takt und 4-Takt

Anwahl
Betriebsarten

Auswahl abspeichern und aufrufen

@ LED blinkt, Steuerung errechnet
die optimalen Schwei3parameter:

Taste Betriebsarten betétigen bis
entsprechende LED -Leuchte leuchtet.

Taste 1x betétigen.

Die vorher durchgefuhrte Auswahl der
SchweilRparameter werden abgespeichert
und aufgerufen. Alle Eingaben sind nach
dem Wiedereinschalten des Gerates
verfugbar.

Steuerung geht in den Modus ,,schweil3bereit”!

5.4
H HH
0, ™0
N
5.5
INFO
START
o
=
8
5.6

INFO

START

Im LCD erscheint:

FR 6.3m/m

ov

Taste INFO/START
betatigen

(Schweil3bereitschatft).

Rote LED-Leuchte
Drahtvorschubgeschwindigkeit
(SchweilRenergie) Sollwert leuchtet.
Fernsteller im Drahtvorschubkoffer oder
externer Fernsteller ist angewahilt.

Auswahl: Schweil3daten Anzeige im LCD Display

Auswahlmdéglichkeit welche
SchweilR3daten im LCD Display angezeigt
werden.
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5.6.1

Anzeige Sollwerte
Sollwerte werden nur angezeigt wenn entweder der Fernsteller im Drahtvorschub, ein externer
Fernsteller oder ein UP/DOWN-PUSH/PULL-Brenner (Option) angeschlossen und mit

Umschalter (Kap.4, E7) am Drahtvorschubkoffer angewahlt ist.

Schalterstellung
Fernsteller Drahtvorschub oben
externer Fernsteller rechts
PUSH/PULL - UP/DOWN - Brenner oben
Im Display erscheint: Sollwert: Rote LED-Leuchte leuchtet:
© Drahtvorschub- | Anzeige SOLLWERT zur
- FR 6.3m/m 0V geschwindigkeit | Voreinstellung der
8 SchweilRenergie
(Arbeitspunkt).
Im Display erscheint: Sollwert: Rote LED-Leuchte leuchtet:
© Blechdicke Anzeige SOLLWERT zur
= MAT-DICKE  2.7mm Voreinstellung der
& SchweilRenergie
(Arbeitspunkt).

5.6.2 Anzeige Istwerte wéahrend und nach dem Schweil3en

5.7
5.7.1

Im Display erscheint: Istwerte: Griine LED-Leuchte
© Schweil3- leuchtet.
VIA U/l 20V 120A spannung und Anzeig_e Istwerte
Schweil3strom Schweif3spannung und
Schweif3strom wéhrend und
nach dem Schweifl3en
(Holdfunktion).
Im Display erscheint: Istwerte: Grune LED-Leuchte
© Drahtvorschub- | leuchtet.
8/ DV 6.3m/m 3.0A geschwindigkeit | Anzeige Istwerte Draht-
und Ankerstrom | vorschubgeschwindigkeit
und Ankerstrom des
Drahtvorschubmotors
wahrend dem Schweifl3en.

Einstellung Arbeitspunkt (Schweil3energie)

Einstellung MIG/MAG Arbeitspunkt
Die integral-Schwei3gerate arbeiten nach dem Prinzip der MIG/MAG-Einknopfbedienung d. h. :
der Anwender muf3 zur Vorgabe seines Arbeitspunktes nur die gewlinschte
e Blechdicke oder
e Drahtvorschubgeschwindigkeit voreinstellen
und das mathematische Lichtbogenmodell errechnet die optimalen Daten fir

Schweil3strom und -spannung (=Arbeitspunkt).
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Das digitale Regelungssystem stellt sicher, da® die Schweil3daten zu jedem Moment des
SchweiRvorgangs immer konstant gehalten werden.
Zur individuellen Anpassung des Lichtbogens an jede Schweilaufgabe und an jeden Anwender besteht

die Einstellmoglichkeit ,Korrektur der Lichtbogenlange

Die Einstellung / Veranderung des Arbeitspunktes |alt sich Gber :
e Fernsteller im Drahtvorschubkoffer,
e externen Fernsteller,
e den SchweilRbrenner (Option, Up/Down, Push/Pull mit Poti (Kap, 5.7.2/3) oder
e die Tastatur (Kap. 5.9.8/9)
vornehmen.

Die Auswabhl erfolgt mit dem Umschalter (Kap.4, E7) am Drahtvorschubkoffer.

Schalterstellung
Fernsteller Drahtvorschub oben
externer Fernsteller rechts
PUSH/PULL oder UP/DOWN - Brenner oben
Tastatur links

€™ Soll mit einem externen Fernsteller der Arbeitspunkt bestimmt werden, so muR der

\

Fernsteller angeschlossen sein bevor die Maschine eingeschaltet wird. Dies ist notwendig
damit die angeschlossenen Komponenten erkannt werden.
Bei nee MIG 300 & erfolgt die Arbeitspunkteinstellung nur Gber die Tastatur oder tber

einen externen Fernsteller.

5.7.2 Arbeitspunkteinstellung Giber Drahtvorschubgeschwindigkeit

(Die Maschine muf3 sich im schwei3bereiten Zustand befinden)

INFO © Anzeige INFO / Start-Taste
- Drahtvorschub- betéatigen, bis LED
START 8 geschwindigkeit Drahtvorschub-

LED leuchtet geschwindigkeit leuchtet

und der Wert im Display

erscheint
Anzeige im Display: Einstellen der Mit Drehknopf
Drahtvorschub- ,Drahtvorschubge-
FR 10 m/m 0.0V geschwindigkeit schwindigkeit* am

Drahtvorschubkoffer, mit
externen Fernsteller oder
am Brenner wird

Einstellung vorgenommen.
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5.7.3 Arbeitspunkteinstellung Gber Materialdicke

(Die Maschine muf3 sich im schweil3bereiten Zustand befinden)

R © Anzeige INFO / Start-Taste
= Materialdicke betéatigen, bis LED
START i Materialdicke leuchtet und
leuchtet der Wert im Display
erscheint
Anzeige im Display: Einstellen der Mit Drehknopf
Materialdicke .Drahtvorschubge-

5.7.4 Vorgabe Korrektur der Lichtbogenlange

MAT-DICKE: 3,2mm

(Die Maschine muf3 sich im schweil3bereiten Zustand befinden)

INFO

START

O

=
8
LED leuchtet

Anzeige
Korrektur der
Lichtbogenlange

schwindigkeit* am
Drahtvorschubkoffer, mit
externen Fernsteller oder
am Brenner wird
Einstellung vorgenommen.

Info / Start-Taste betétigen,
bis LED Drahtvorschubge-
schwindigkeit leuchtet der
Wert im Display erscheint.

Anzeige im Display:

FR 13 m/m 0.0V

Einstellen der
Korrektur der
Lichtbogenlange

Mit Drehknopf ,Korrektur
der Lichtbogenlange” am
Drahtvorschubkoffer, mit
externen Fernsteller oder
am Brenner wird
Einstellung vorgenommen.

5.7.5 Einstellung Schweil3strom fiir WIG- und Elektroden-Schweil3en

INFO

START

o

=
8
LED leuchtet

Anzeige
Fernreglerwert im
Display

Info / Start-Taste betétigen,
bis LED ,Drahtvorschub-
geschwindigkeit” leuchtet
und der Wert im Display
erscheint

Anzeige im Display:

FERNREGLER 20A

Einstellen des
Schweil3stromes

Mit Drehknopf
,Drahtvorschub-
geschwindigkeit* am
Drahtvorschubkoffer oder
mit externen Fernsteller
wird Einstellung
vorgenommen.

UVQ-*? Der maximale Schweil3strom wird Uber die Tastatur eingestellt. Der Schweifl3strom |3t sich

mit dem Fernsteller nicht Uber den Maximalwert hinaus einstellen (Kap. 5.9.9).
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5.8 Schlusselschalter
Zur Sicherheit gegen unbefugtes oder versehentliches Verstellen der Schweil3parameter an der

Anlage ist mit Hilfe des Schlisselschalters eine Verriegelung der Eingabeebene der Steuerung

maoglich.
0 Schlussel- Schlisselstellung 0 = nur Schweil3bereitschaft, ,Start* und , Stop*
schalter: und Einstellung von Drahtvorschubgeschwindigkeit (Materialdicke)
Y| Verriegelung | und Korrektur der Lichtbogenlénge (iiber DV-Koffer, externen
der Eingabe- | Fernsteller oder am Schweil3brenner).
ebene der
Steuerung. Schlisselstellung 1 = Alle Parameter verstellbar

5.9 Anwahl- und Einstellung weiterer Schweil3parameter
Schweil3parameter die selten verandert werden sind hinter Klappe X angeordnet. Diese
SchweiR3parameter sind ab Werk fir einen optimalen Schweil3prozel} bei fast allen Werkstoffen
voreingestellt. Fur den Fall, daf? diese Parameter doch einmal verstellt werden mussen, kénnen die

Voreinstellungen verandert werden.

5.9.1 Einstellung der Schweil3parameter
Die Einstellung der Schwei3parameter in den nachfolgenden Kapiteln 5.9.2 bis 5.9.6 erfolgt, zur

einfacheren Bedienung, ausschlieBlich Uiber die Korrekturtaste.

c Die Korrekturtaste: Auswahl nur méglich wenn die LED
Schweil3- Verandern der zwischen den Korrekturtasten leuchtet.
parameter Schweil3parameter. Verandern der Schweil3parameter mit
kénnen im Korrekturtaste + oder - um die Werte
Display anzupassen.
abgelesen
- werden.
@ Taste: Taste SchweiRparameterauswahl
Schweil3parameter- betétigen, bis entsprechende LED
auswabhl leuchtet.

5.9.2 Gasvorstromzeit
Um schon beim Zinden einen optimalen Gasschutz fir das Schwei3bad zu erhalten, muf3 die
Gasvorstromzeit auf einen bestimmten Wert eingestellt werden (z.B. besonders wichtig beim

Aluminiumschweil3en).

@ on 0 Einstellen der Taste SchweiRparameterauswabhl
Gasvor- Gasvorstromzeit. betatigen, bis entsprechende LED leuchtet.
stromzeit
Anzeige im Display: Gasvorstromzeit einstellbar von 0,02s
bis 5s
‘ GASVOR: 0,8s Mit Korrekturtaste Werte einstellen.
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5.9.3 Gasnachstromzeit
Die Gasnachstrémzeit bewirkt einen Schutz des Schweif3bades vor Oxidation bis das Schweif3bad
vollkommen erstarrt ist. Zusatzlich erfolgt bei luftgekihlten Brennern eine Brennerkiihlung durch
das ausstromende Gas.
@ neo Einstellen der Taste SchweiRparameterauswabhl
Gasnach- Gashachstrémzeit. betatigen, bis entsprechende LED
stromzeit leuchtet.
Anzeige im Display: Gasnachstromzeit einstellbar von 0,1s
bis 25s. Mit Korrekturtaste Werte
‘ GASNACH: 0.1s ‘ anpassen.
5.9.4 Drahtrickbrand
Der Drahtriickbrand verhindert ein Festbrennen des Drahtes im Schweifl3bad und die Kugelbildung
am Schweil3drahtende bei Beendigung des Schweil3prozesses.
Einstellungshinweis:
Drahtriickbrand zu grof3 eingestellt: grof3e Kugelbildung der Drahtelektrode flihrt zu schlechten
Zundeigenschaften oder die Drahtelektrode brennt in der Schwei3duse fest.
Drahtriickbrand zu klein eingestellt: Drahtelektrode brennt im Schweil3bad fest.
@ from O Einstellen des Taste Schweil3parameterauswahl
Drahtriick- Drahtriickbrandes. betétigen, bis entsprechende LED
brand leuchtet.
Anzeige im Display: Drahtriickbrand einstellbar von Omm bis
10mm.
‘ FREIBRAND: 4.0mm ‘ Mit Korrekturtaste Werte anpassen.
5.9.5 DVmin (Absenk-Arbeitspunkt)
DVmin (Absenk-Arbeitspunkt) ist der Wert auf den beim DOWN-SLOPE der Schweil3energie
abgesenkt wird (z.B. fir optimiertes Endkraterfillen).
@ e Einstellen von DVmin. | Taste SchweiRparameterauswahl
DV Min betédtigen, bis entsprechende LED
leuchtet.
Anzeige im Display: DVmin einstellbar von 1m / min
bis 10m / min.
‘ Dvmin: 3.0 m/m ‘ Mit Korrekturtaste Werte anpassen.
5.9.6 Down-Slope ein/ausschalten und Winkel Down-Slope andern

Down Slope beim Schweil3prozefRende bewirkt ein Endkraterfullen und verhindert, daf3 Poren und
Risse entstehen. Die Steigung des Down Slope ist im Expertmodus frei wahlbar von 1 bis 9 (siehe
5.10.1). Wenn der Expertmodus abgeschaltet ist und die LED’s E1 und E2 nicht leuchten, kann der
Down-Slope-Wert zwischen 0 (zausgeschaltet) und 1 (=eingeschaltet) umgeschaltet werden.

O O O
T L L

Down-Slope ein
O

Ein- / Ausschalten
von Down Slope.

Ein- / Ausschalten von Down Slope
erfolgt Uber Drucktaste.

Anzeige EIN/AUS mit LED-Leuchten.
T

Down-Slope aus
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5.9.7 Arbeitspunkteinstellung tiber Drahtvorschubgeschwindigkeit an der Tastatur

& O
30

O

80
LED leuchtet

Einstellen
Drahtvorschub-
geschwindigkeit Gber
Tastaturbedienungs-
feld (hinter Klappe X).

Drucktaste betatigen bis LED
Drahtvorschubgeschwindigkeit Uber der
Taste leuchtet.

Werte im
Display
andern sich

Einstellen der
Drahtvorschub-
geschwindigkeit.

Mit Korrekturtasten + und - wird die
Drahtvorschubgeschwindigkeit veréndert.

Anzeige im Display:

| DRAHT: 8.4 m/min |

5.9.8 Vorgabe Korrektur der Lichtbogenlange an der Tastatur

& O
30

O

4o
LED leuchtet

Einstellen der
Korrektur der
Lichtbogenlénge uber
das Tastatur-
bedienungsfeld
(hinter Klappe X).

Drucktaste betatigen bis LED Korrektur
der Lichtbogenlange leuchtet.

Werte im
Display
andern sich

Einstellen der
Korrektur der
Lichtbogenlange.

Mit Korrekturtaste + und - wird die
Drahtvorschubgeschwindigkeit verandert.

Anzeige im Display:

|Usoll:  22.4V 0.0V |

5.9.9 Schweil3stromeinstellung fir WIG- und Elektroden-Schweil3en tber Tastatur

& O
30

O

80
LED leuchtet

Einstellen des
Schweil3stromes Uber
das Tastaturbedien-
feld (hinter Klappe X).

Drucktaste betatigen bis LED leuchtet.

Werte im
Display
andern sich.

Einstellen des
Schweil3stromes.

Mit Drucktasten + und - wird der
Schweil3strom verandert.

Anzeige im Display:
WIGSTROM: 30A

oder:

[EL-STROM:  30A

I€S" Der lber die Tastatur eingestellte SchweiRstrom

\

fir WIG und Elektrode ist im

Fernstellerbetrieb der Maximalwert der mit dem Fernsteller eingestellt werden kann. Eine

Anderung des SchweiRstromes mit dem Fernsteller iiber den eingestellten Maximalwert

hinaus ist nicht mdglich.
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5.10 E1 und E2 frei Programmierbare Porgrammpléatze
1€ Nur fir MIG/MAG Standard und Impuls!

In den freien Programmplatzen E1 und E2 kénnen folgende anwendungsspezifische Veréanderung

vorgenommen werden.

» Umschaltung der Sprache

+ Anderung der GrundschweiRparameter

» zusatzliche Betriebsart Intervall / Punkten

» Steigung Down-Slope Winkel veranderbar

5.10.1 E1/ E2 aufrufen

O
El1 E2
Anzeige im Display:

Taste driicken: Warten bis Job Nr. 120 Aufrufen von E1/ E2
erscheint im Display.
Taste nochmals driicken Job Nr. 122

|JOBNR. 120

erscheint im Display.

5.10.2 E1/E2verlassen

OQO
El E2

oder
F

f

Taste E1/ E2 dricken Verlassen von
E1/E2
oder

Taste WIG / Stabelektrode driicken.

5.10.3 SECURE-MODUS Abspeichern der Eingaben.

I€~ Mit nachfolgender Tastenkombination kénnen die eingegebenen Daten unter Kap. 5.10.4 -

5.10.6 abgespeichert werden !

E1 oder E2

Programmplatz Expert anwahlen

@)
L L
1x

Warten bis ,Down- Slope“ im LCD- Display erscheint.
Einstellung O - 9 mdglich:

Einstellung 0 ° kein ,Down- Slope*
Einstellung 1 ) schneller ,Down- Slope*
Einstellung 9 ) langsamer ,Down- Slope*

Mit Korrekturtaste wird die Einstellung des Down-Slope vorgenommen.

Achtung: Diese Taste nur nochmals betatigen wenn Down-Slope-
Einstellungen geéandert wurden.

Warten bis ,MODUS-SECURE" im LCD-Display erscheint
Die vorgenommenen Anderungen sind jetzt auch nach dem
Wiedereinschalten des Gerates verfligbar.
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5.10.4 EXPERT-MODUS Anderung der GrundschweiBparameter

El oder E2 Programmplatz Expert anwéhlen
Job Nr. stellt sich ein

10001 Tastenkombination zur freien Definition der Programmplatze
1x

Warten bis ,Down- Slope“ im LCD- Display erscheint
8 2X

H

Warten bis ,MODUS-SECURE" im LCD-Display erscheint
2X

Warten bis ,MODUS-EXPERT" im LCD-Display erscheint

1x

T
=

Dﬁucktaste mit LED-Leuchten: Anwahl und Anzeige Betriebsart
1

I
? 2-Takt-SchweilRen oder
IR

I
O 4 Takt-Schweil3en

Anwabhl verschiedener Parameter und Einstellungen z.B.:
Betrieb: 2 Takt, 4 Takt, I- START, STARTPULS, GrenzDV, Steil- IW usw.

Anwahl Drahtparameter
Down-Slope, DVmin, INT-Wert, FREIBRAND,

Anwahl Gasparameter
GASVOR, GASNACH,

Anpassung und Auswahl der angewéhlten Parameter

Abspeichern der vorgenommenen Eingaben (Quittierung)

und Steuerung schweil3bereit schalten!

Sollen die Eingaben oder Anderungen auch nach dem Wiedereinschalten
des Gerates verfligbar sein mit

SECURE-MODUS Schweil3daten fest abspeichern.

Qf%”E@@ o
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5.10.5 NORMAL-MODUS Anderung der GrundschweiRparameter

E1l oder E2

Programmplatz Expert anwahlen

(O
T L
1X

Tastenkombination zur freien Definition der Programmplétze
Warten bis ,Down- Slope” im LCD- Display erscheint

2X

N
x

Warten bis ,MODUS-SECURE" im LCD-Display erscheint

=
X

Warten bis ,MODUS-EXPERT" im LCD-Display erscheint

=
X

Warten bis ,MODUS-NORMAL" im LCD-Display erscheint

Auswahl gewlinschtes Material

Auswahl gewlinschte Gasart

S| E

Auswahl gewtiinschter Drahtelektroden-Durchmesser

BN
B

Q

Auswahl SchweilRverfahren

T
=

O

Dﬁucktaste mit LED-Leuchten: Anwahl und Anzeige Betriebsart
1

I L
O 2-Takt-Schweil3en oder
IREE

O 4 Takt-Schweil3en

Anwahl verschiedener Parameter und Einstellungen :
GASVOR, GASNACH, DVmin, FREIBRAND.

Anpassung und Auswahl der angewahlten Parameter.

SEE ORmc (OIS

Abspeichern der vorgenommenen Eingaben (Quittierung) und
Steuerung schweil3bereit schalten!

Sollen die Eingaben oder Anderungen auch nach dem
Wiedereinschalten des Gerates verflgbar sein mit
SECURE-MODUS Schweil3daten fest abspeichern.
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5.10.6 EXPERT-MODUS Anderung der Sprache

E1l oder E2 Programmplatz Expert anwahlen
IO 01 Tastenkombination zur freien Definition der Programmplétze
1x Warten bis ,Down- Slope“ im LCD- Display erscheint

H

2X

Warten bis ,MODUS-SECURE" im LCD-Display erscheint

N

X
1x Warten bis ,MODUS-EXPERT" im LCD-Display erscheint
1x Warten bis ,MODUS-NORMAL" im LCD-Display erscheint
1x Warten bis "MODUS-EXPERT mit Sprachenumschaltung”

im LCD-Display erscheint

Gewilinschte Sprache auswéahlen!
Standardmafig sind die vier Sprachen

- deutsch,

- englisch,

- italienisch und

- franzosisch vorhanden.
Weitere Sprachen sind auf Anfrage verflgbar.

O Abspeichern der vorgenommenen Eingaben (Quittierung) und

go Steuerung schweil3bereit schalten!

Sollen die Eingaben oder Anderungen auch nach dem Wiedereinschalten
des Gerates verfligbar sein mit

SECURE-MODUS Schweil3daten fest abspeichern.

O

5.11 Betriebszustand Schweil3bereit

Sofort nach dem Wiedereinschalten geht die Maschine in den Betriebszustand
~Schweil3bereitschaft®. Hierbei werden alle zuletzt geschweilten Parameter wieder aufgerufen,
was dem SchweilRer zu einem schnellen Fortsetzen seiner Arbeit verhilft. Eine weitere Moglichkeit,
z.B. nach Verandern der Parameter, Schweil3bereitschaft wieder herzustellen ist die Info / Start-

Taste am Bedienungsfeld der SchweiRmaschine.

INFO Maschine schweibereit | Taste ,Info/Start* betétigen um die Maschine

schalten. schweilRbereit zu schalten.
START Ist die Maschine schweil3bereit, ist das
oder Betriebsgerauch der Wasserpumpe zu héren (nur bei

wassergekuihlten Geraten).
b O Taste hinter Klappe X
80 gleiche Funktion hierbei
Q wie Taste ,Info/Start”.

Durch Betéatigen irgend einer anderen Taste geht die Maschine aus dem Betriebszustand

~Schweil3bereitschaft®, auRer wenn Schweil3strom flie3t z.B. wenn im ,Expert-Modus* wahrend

dem Schweil3en Veranderungen vorgenommen werden.
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5.11.1 Stromloser Gastest und Einfadeln der Drahtelektrode
Das Bestimmen der DurchfluBmenge des Gases sowie das Einfadeln eines Schweil3drahtes ist im
stromlosen Zustand der Schwei3anlage mdglich. Hierdurch wird ein hohes MalR an Sicherheit fur
den SchweilRer gewéhrt, weil ein versehentliches Zinden des Lichtbogens nicht mehr maglich ist.
Ein stromloser Gastest und Einfadeln des Schweil3drahtes kann nur im schweif3bereiten Zustand
erfolgen.
INFO Maschine schweiRbereit | Taste ,Info/Start* betatigen um die Maschine
schalten schweil3bereit zu schalten.
START Ist die Maschine schweil3bereit, ist das
oder Betriebsgerauch der Wasserpumpe zu héren.
Taste hinter Klappe X
b O gleiche Funktion hierbei
50 wie Taste ,Info/Start*
Stromloses Drahteinfadeln:
Stromloses Einfadeln der | Taste betatigen, Drahtvorschubmotor beginnt zu
@ @ Drahtelektroden laufen und der SchweiRdraht kann eingefadelt werden.
(hinter Klappe X)
Gastest:
m Stromloser Gastest Taste betéatigen, Gasventil 6ffnet sich und die
(hinter Klappe X) DurchfluBmenge des Gases kann bestimmt werden.
Stromloses Drahteinfadeln und Gastest sind auch tber zwei Drucktasten vom Drahtvorschubkoffer
aus moglich (siehe Kap. 7.8.2, Taster 114 und J14 sowie Kap. 7.10.5).
5.12 Kontrollfunktionen
5.12.1 Abfrage der angeschlossenen Komponenten

Beim Einschalten der Schweil3anlage mittels Netzschalter werden alle angeschlossenen
Komponenten abgefragt und erkannt. Fehler oder Fehlen von zwingend notwendigen
Komponenten wird erkannt und tber die LCD - Anzeige angezeigt (nédheres hierzu in Kapitel 7.10).
Komponenten, die fir den Betrieb nicht zwingend erforderlich sind (wie z. B. der Handfernsteller
C10, SP11 oder die Roboter - Schnittstelle) missen also vor dem Einschalten der Anlage
angesteckt werden bzw. angeschaltet sein, damit sie von der Schweil3anlage erkannt werden. Die

Auswahl der angeschlossenen Fernsteller erfolgt tiber den Umschalter am Drahtvorschubkoffer.
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5.13

Fehlermeldungen

a) Fehler am DV - Koffer:

Nach dem Einschalten der Schweil3anlage erfolgt eine Erfassung aller angeschlossener
Komponenten. Ein Fehler im DV - Koffer System bewirkt folgende Fehlermeldung im LCD -
Display:

INTERFACE FEHLT

b) Fehler an der Schweil3stromquelle:

Nach dem Einschalten der SchweiRanlage erfolgt eine Erfassung aller angeschlossenen
Komponenten. Ein Fehler in der Schweil3stromquelle bewirkt folgende Fehlermeldung LCD -
Display:

FEHLER QUELLE

c) Wassermangel:

Vor dem Starten einer SchweiRung (Betatigen des BRT) erfolgt eine Uberpriifung des Wasser-
durchfluBes im Kihlsystem der Schwei3anlage. Bei fehlendem oder zu geringem Wasserdurchfluf3
erscheint folgende Fehlermeldung LCD - Display:

WASSERMANGEL

d) Temperaturiiberwachung:

Die Temperatur des Invertermoduls wird an mehreren Stellen Giberwacht. Bei Uberschreiten der
max. zulédssigen Temperatur schaltet die Schweil3anlage ab. Es erfolgt ein Riicksetzen (Reset) der
Steuerung. Die Anlage ist erst wieder schweil3bereit, wenn die max. zulassige Temperatur
unterschritten wurde. Dies kann einige Minuten dauern. Die Anlage meldet die Betriebsbereitschaft
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5.14 Funktionsablauf Betriebsarten

Wird abwechselnd mit verschiedenen Verfahren geschweif3t z. B. WIG, MIG/MAG oder E-Hand

und sind entsprechende Schweil3brenner und/oder ein Elektrodenhalter am Gerat

angeschlossen, liegt an allen gleichzeitig Leerlauf-/Schweil3spannung an!

Bei Arbeitsbeginn und Arbeitsunterbrechungen Brenner und Elektrodenhalter deshalb immer

isoliert ablegen!

5.14.1 Funktionsablauf MIG Standard und Puls 2-Takt

+ 1.Takt 2.Takt

-

gedriickt ,

Brennertaster
aus

ein a

Gas

aus

SchweiRenergie

Drahtvorschub I

Zeit

Gasvor- Arbeitspunkt Down-Slope I\ Gasnachstromzeit
stromzeit I

Drahtriickbrand

1.Takt: Betatigen des Brennertasters.

Gasvorstromzeit lauft ab.

Drahtvorschubmotor beginnt mit ,,Anschleichgeschwindigkeit”

Vorteil: Der Schweil3draht trifft nicht mit voller Geschwindigkeit am Werkstlick auf, sicheres und
spritzerfreies Zinden wird ermdglicht.

Lichtbogen ziindet, Schweil3strom flie3t ==>
Umschalten auf vorgewéhlte DV- Geschwindigkeit.

2.Takt: Loslassen des Brennertasters.
Down - Slope beginnt und fallt mit vorgegebenen Winkel auf DVmin

v

Nach Down - Slope: Der Lichtbogen brennt entsprechend der Drahtriickbrandeinstellung weiter.

Vorteil: Verhindert ein Festbrennen der Drahtelektrode im Schweil3bad

Gasnachstromzeit ein.
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5.14.2 Funktionsablauf MIG Standard und Puls 4-Takt
y1Takt TaTakt {3Takt N 4.Takt
gedriickt , : : : :
Brennertaster i
Gas i E i i
IR N |
SchweiRenergie ' i ' Lo i
Drahtvorschub "LI_| E\E—i i i
Zeit ! i 1 | o E >
Down-Slope
S(Erga/g}l Schwei3strom 12 ﬁ Gasnachstromzeit

Drahtriickbrand

1.Takt: Betatigen des Brennertasters.

Gasvorstromzeit lauft ab.

Drahtvorschubmotor beginnt mit ,Anschleichgeschwindigkeit®

Vorteil: Der Schweil3draht trifft nicht mit voller Geschwindigkeit am Werkstlck auf, sicheres und

spritzerfreies Zinden wird ermdglicht

Lichtbogen ziindet, Schwei3strom fliel3t ==>

Umschalten auf vorgewdahlte DV- Geschwindigkeit.

2.Takt: Loslassen des Brennertasters, ohne Funktion.

3.Takt: Betétigen des Brennertasters.

Down - Slope beginnt und fallt mit vorgegebenen Winkel auf DVmin

Schweil3energie bleibt solange auf DV MIN anstehen bis Brennertaster losgelassen wird
(Endkraterfillen).

4.Takt: Loslassen des Brennertasters.
Gasnachstromzeit ein
Nach Down - Slope: Der Lichtbogen brennt entsprechend der Drahtriickbrandeinstellung weiter.

Vorteil: Verhindert ein Festbrennen der Drahtelektrode im Schweil3bad
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5.14.3 Funktionsablauf Betriebsart WIG

5.14.4

Bei
Kip

Geraten in MIG/TIG-Ausfirung kann Liftarc oder HF-Zindung mittels eines

pschalters an der Rickseite des HF-Aufsatzes ausgewahlt werden.

In der Zindungsart HF wird der Lichtbogen beriihrungslos geziindet, d.h. der Lichtbogen

ziindet ohne Kontakt der Wolframelektrode mit dem Werkstiick.

Funktionsablauf WIG 2-Takt mit Liftarc-Zinden
L Takt N 2Takt
| |
gedriickt, I
Brennertaster
aus
ein a |
I
Gas :
aus :
1 ] 1
| 1
Lo | |
i i :
Schweil3strom : : !
1 I I
I 1
L o |
I I I | I
I I I | I
I I I | I
. 1 1 1 1 1
Zeit ) ] 1 ] »
[] I ] | 1 L
1 | Sk S N| t
Gasvor- Schwei3strom Down-Slope Gasnachstromzeit

stromzeit

Liftarc-Zindung: Aufsetzen der Wolframelektrode auf dem Werkstuck.

1.Takt: Betatigen des Brennertaster.
Gasvorstromzeit lauft ab.

Abziehen der Elektrode vom Werkstuck.
SchweilRanlage startet mit eingestellten Werten.

Schweil3strom geht auf eingestellten Wert.

2.Takt: Loslassen des Brennertasters.
Down - Slopen bis auf DVmin.

Gasnachstromzeit ein
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5.14.5 Funktionsablauf WIG 4-Takt mit Liftarc-Zinden

y1Takt 'I\Z.Takt y 3.Takt 4. Takt
I 1 1 1
] 1 1 1
gedriickt, ! ! ! !
Brennertaster
aus
ein A .
Gas aus

Schweil3strom

Zeit

c-t-----——----"------
6_ R ( EN S A

~V

Gasvor- Schweil3strom Down-Slope Gasnachstromzeit

stromzeit I

® Liftarc-Zindung: Aufsetzen der Wolframelektrode auf dem Werkstuck.

® 1.Takt: Betatigen Brennertaster.
Gasvorstromzeit lauft ab.
Abziehen der Elektrode vom Werkstick.
SchweilRanlage startet mit eingestellten Werten.

Schweil3strom geht auf eingestellten Wert.

® 2. Takt: Loslassen des Brennertasters, keine Anderung des SchweiRRvorganges.

® 3.Takt: Betatigen Brennertaster.
Down - Slopen bis auf Dvmin.
Nach Down - Slope: Schweil3strom bleibt solange auf DV MIN anstehen bis Brennertaster

losgelassen wird (Endkraterfillen).

® A4 .Takt: Loslassen des Brennertasters.

Gasnachstromzeit lauft ein.
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5.14.6 Funktionsablauf Betriebsart Elektrode

Im E-Hand-Betrieb bleibt die Kiihimittelpumpe ausgeschaltet.

aufsetzen abheben

4

Schweil3strom

Zeit

Schweil3strom

® Beruhrung der Stabelektrode mit dem Werkstlick: SchweilRvorgang beginnt mit eingestellten

Werten

®* Abziehen der Elektrode vom Werkstlick: Schweil3vorgang wird beendet.

~V
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Kurzanleitung

6.1

6.1.1

Der schnellste Weg zum MIG/MAG-Schweil3en

Sofort nach dem Wiedereinschalten geht die Maschine in den Betriebszustand

“Schweil3bereitschaft”.

Die zuletzt geschweildten Parameter werden hierbei automatisch aufgerufen.

Einstellen der Schweil3parameter

Mit Taste

Auswahl von:

O Algg
O AlMg
O AIsi
O crNi
O se

O cusn

Materialart

Taste Materialart betétigen bis entsprechende LED
leuchtet.

O Ar100
O Args2
O Arg55
O Aro28
O Areos5
O Arg218
O cog00

Gasart

Taste Gasart betatigen bis entsprechende LED leuchtet.

Drahtelektroden-
durchmesser

Taste Drahtelektroden-Durchmesser betétigen bis
entsprechende LED leuchtet.

Anwah| MIG/MAG-
Schweil3verfahren
Standard / Puls

Taste MIG/MAG-SchweilRverfahren betétigen bis
entsprechende LED leuchtet

Anwahl SchweiRverfahren
WIG / Elektrode

Taste Schweillverfahren betatigen bis entsprechende
LED leuchtet.

Anwahl! Betriebsarten
2-Takt / 4-Takt

Taste Betriebsarten betétigen bis entsprechende LED
leuchtet.

Maschine schweil3bereit
schalten

Nach Verandern der Schweil3parameter Material, Gasart,
Drahtelektrodendurchmesser usw. wird das
Schweil3gerat wieder mit der INFO/START-Taste
“Schweil3bereit” geschaltet.
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6.1.2 Arbeitspunkteinstellung

Wahlschalter am Drahtvorschubkoffer auf Stellung Fernsteller im DV-Koffer (Mitte) oder auf Stellung externer
Fernsteller (Rechts) schalten. Bei “Schwei3bereitschaft” lassen sich folgende Parameter verandern:

INFO

START

Arbeitspunkteinstellung tber
Materialdicke

0]
[l

+ LED leuchtet.

INFO/START-Taste betéatigen bis LED leuchtet.

Anzeige im Display:
MAT-DICKE: 10.0mm |

Mit Drehknopf “Drahtvorschubgeschwindigkeit”  die

gewtinschte Materialdicke einstellen.

INFO

START

Arbeitspunkteinstellung tiber
Drahtvorschub-
geschwindigkeit.

0
|
§ LED leuchtet.

INFO/START-Taste betatigen bis LED leuchtet.

6.1.3 Kurzanleitung

Anzeige im Display:
FR_50m/m 00V |

Uber zuséatzlich einstell

Korrekturtaste:
Verandern der
nachfolgenden
Schweil3parameter.

Mit Drehknopf “Drahtvorschubgeschwindigkeit”  die

gewtinschte Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen.
Mit Drehknopf “Korrektur der Lichtbogenlange”
Fernsteller, DV-Koffer Einstellung vornehmen.

am

bare Schweil3parameter

Auswahl nur méglich wenn die LED zwischen den
Korrekturtasten leuchtet.

Verandern der SchweiRparameter mit Korrekturtaste
+ oder - um die Werte.anzupassen

Auswabhltaste fiir:

on O Gasvorstromzeit Einstellbar von 0,02s bis 5s.

neo Gasnachstrémzeit Einstellbar von 0,1s bis 25s.

Fom O Drahtrtickbrand Einstellbar von Omm bis 10mm.

i O DV-Min Einstellbar von 1m / min bis 10m / min.

Down Slope EIN/AUS

Ein- / Ausschalten von Down Slope erfolgt tiber
Drucktaste. Anzeige EINJAUS mit LED-Leuchten.

stromloses Einfadeln

stromloser Gastest
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7 Inbetriebnahme

7.1  Aufstellen des Schweil3gerates

Sicherheitshinweise ,,Zu lhrer Sicherheit” auf den ersten Seiten beachten!

® Stellen Sie das Geréat so auf, dal zum Einstellen der Bedienungselemente gentigend Platz

vorhanden ist.

® Achten Sie darauf, dal3 das Geréat standfest aufgestellt und gegen Wegrollen

entsprechend gesichert wird.

7.2 Netzanschlufd

Es mul3 ein entsprechender Netzstecker an die Netzzuleitung des Gerates angeschlossen

werden! Der Anschluf? muf3 durch einen Elektrofachmann nach den geltenden VDE

Vorschriften erfolgen!

Die Phasenfolge ist beliebig und hat auf die Drehrichtung von Lifter oder Wasserpumpe keinen

Einfluf3!

+—— Die auf dem Leistungsschild angegebene Betriebsspannung muf mit der Netzspannung

Ubereinstimmen! Die Netzabsicherung entnehmen Sie den technischen Daten!

®* Netzstecker des abgeschalteten Gerates in entsprechende Steckdose einstecken.

7.2.1 Umklemmen der Netzspannung 400/415V am Steuertrafo

Entsprechend der Netzspannung muf3 der Fastonstecker (Pfeil) am Trafo umgesteckt werden:

® Bei 400V: MIG 300 Stecker auf Pin 7/8 bzw. MIG 450/500 auf Pin 4 stecken (ab Werk)

® Bei 415V: MIG 300 Stecker auf Pin 9/10 bzw. MIG 450/500 auf Pin 5 bei stecken.

MIG 450/ 500A - Serie

©

415V |
—» T[]
— =[]
400V 3|:|
dil
&R0

ov

©

Abb.: Steuertrafo

Gerate die in Lander mit vom Standard

abweichenden NetzanschluRspannungen geliefert

werden erhalten folgende Aufkleber:

a) Hinweise zur Anschlu3spannung- (am Kabelende)

b) NetzanschluRspannung bei Auslieferung
(Gerateruckseite oberhalb Typenschild)

A\, [400V
c) Sonderspannnungen, zum Kennzeichnen gemaf

Umklemmen vor Ort (liegt Betriebsanleitung bei)
Nach dem Umklemmen auf 415 V muf3 der

« Aufkleber c) auf Aufkleber b) geklebt und
* Aufkleber a) am Kabelende entfernt werden.

MIG 300A - Serie

@

@

o rono |

CE} 78 ||

4/5[
Y [

1304
1506

230V

230

400V

415V

C)

60V

500V

g

V

V

(Art-Nr. Aufkleber siehe Kap. Zubehor)
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Inbetriebnahme

7.3

7.4

Kihlung des Schweil3gerates

Um eine optimale Einschaltdauer der Leistungsteile zu erreichen, achten Sie auf folgende
Bedingungen:

® Fir eine ausreichende Durchliftung am Arbeitsplatz sorgen,

® Luftein - bzw. - austrittsoffnungen des Gerétes nicht behindern,

® Kkeine Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkérper in das Gerat eindringen lassen.

Wasserkihlung fur Schweil3brenner

® Die Kiihlung des SchweiRbrenners erfolgt mittels eines umluftgekihlten Warmetauschers mit
integrierter Flusterlufterregelung und einer leistungsfahigen Wasserpumpe (siehe Diagramm).

® Die Gerate werden ab Werk mit einer Kiihimittel-Mindestbeflllung ausgeliefert.

¢ Kuhlmittelstand Gberprifen und ggf. bis zum oberen Schaufenster (Kap.4, M4) mit Kithimittel
KF23E-10 nachfiillen. Das Sieb im Einflillstutzen (Kap.4, L4) muf3 beim Beflllen immer
eingesetzt sein !

Mit dem Kuhlmittel KF23E-10 ist Frostschutz bis -10 °C gewabhrleistet !

Mischungen mit anderen Flussigkeiten oder Verwendung anderer Kihlmittel fuhrt zum

Verlust unserer Herstellergarantie !

Beim Arbeiten mit lAngeren Zwischenschlauchpacketen (> 10m) muf3 die Verringerung der

Forderleistung (und die damit verbundene Kihlleistung) mit steigender Foérderhdhe beachtet

werden (siehe Kennlinie Kuhimittelpumpe).

il 46 ormalspeed rom . 2800 Kennlinie der integrierten Wasserpumpe:
30 \\
\\
20 \\
AN
10 \\\
\\ Legende:
0 H [in m] Férderhdhe
oot s e i Q [I/min] Fordermenge
Abb.: Pumpenkennlinie
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7 Inbetriebnahme
7.5  Anschluf3 des DV-Schlauchpaketes an der Stromquelle
7.5.1 g2 MIG - Serie mit " DRIVE 4/4S, " DRIVE 4L, " DRIVE 4D

Schlauchpaketende mit Schweil3leitungskabelstecker benutzen.

® Stecker der Schweil3stromleitung in die AnschluBbuchse (D10) ( +) stecken und verriegeln.

® Anschlu3schlauche fir Kiihlwasser in die entsprechenden Schnellverschluf3kupplungen der
Stromquellenriickwand einstecken,
Rucklauf rot an Kupplung (H10) / Vorlauf blau an Kupplung (G10).

* Kabelstecker der Steuerleitung in die AnschluBbuchse (C10) stecken und mit Uberwurfmutter
sichern (Der Stecker 1aRt sich nur in einer Stellung in die Anschlu3buchse einstecken).

® Schutzleiteranschlufd mit Mutter; Federring und U-Scheibe am Gewindebolzen (F10) montieren.
® Der Gasanschlu3 erfolgt direkt an der Gasflasche, bzw. an den Gasflaschen.

A10

B10
c10

D10

E10

F10

Abb. 10: n&%' MIG- Serie, Riickansicht
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7.5.2

rewe MIG/TIG- Serie mit " DRIVE 4T

Abb. 10.1: & MIG/TIG- Serie, Riickansicht

Schlauchpaketende mit Schweil3leitungskabelstecker benutzen.

Stecker der Schweil3stromleitung in die AnschluBbuchse (J10.1) .+ stecken und verriegein.

AnschluRschlauche fir Kiihlwasser in die entsprechenden Schnellverschlukupplungen der
Stromquellenriickwand einstecken,

Rucklauf rot an Kupplung (N10.1) / Vorlauf blau an Kupplung (M10.1).

Kabelstecker der Steuerleitung in die AnschluBbuchse (110.1) stecken und mit Uberwurfmutter

sichern (Der Stecker a3t sich nur in einer Stellung in die AnschluR3buchse einstecken).
Schutzleiteranschluf mit Mutter; Federring und U-Scheibe am Gewindebolzen (K10.1) montieren.

Der GasanschluB erfolgt am AnschlufZnippel (A10.1) fur DV- Koffer A (Einzelkoffer) bzw. an
Anschluf® (C10.1) fur DV- Koffer B (Doppelkoffer).

Fur DV- Koffer B ist ein Gasschlauch gesondert herausgefiihrt.
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7.6

Anschlul3 oder Auswechseln des Schlauchpaketes am DV-Koffer

G11
All
B11
Cil1
D11

H11
E11l 111
F11 J11

Abb. 11:

Schlauchpaketende mit Schweil3leitungskabelbuchse benutzen.

Abdeckblech im Inneren des DV- Koffers losschrauben und entfernen.
Spannklammer an Zugentlastung von Zwischenschlauchpacket entfernen.

Versorgungsleitungen und -schlauche nacheinander durch die Aussparung (G11) am Draht-

vorschubkoffer einfuhren.

Schlauchpaket-Zugentlastung in die Aussparung einsetzen.

Spannklammer der Zugentlastung wieder eindriicken.

Zugentlastung mit Schlauchpaket zum Feststellen um 90° nach rechts drehen.
Schweil3strombuchse auf Stecker (J11) stecken und verriegeln.

AnschluR3schlauche fur Kihlwasser in die entsprechenden SchnellverschluRkupplungen von

DV- Koffer einstecken, Rucklauf rot an Kupplung (H11) / Vorlauf blau an Kupplung (111).
Schutzleiteranschlu’ mit Mutter; Federring und U-Scheibe am Gewindebolzen (A11) montieren

Kabelstecker der Steuerleitung in die AnschluBbuchse (C11) stecken und mit Uberwurfmutter

sichern. (Der Stecker laf3t sich nur in einer Stellung in die Anschlu3buchse einstecken)
Gasschlauch G ¥2 am AnschluRnippel (B11) (mit Gasstaudiise) gasdicht verschrauben.

Zum Auswechseln in umgekehrter Reihenfolge vorgehen.

Standardmafig wird an jeden Drahtvorschubkoffer am Anschluf3nippel (B11) eine

Gasstauduise fiir einen Gasdurchflu® von 0 - 16l/min montiert. Fir Anwendungen bei denen

eine grolRere GasdurchfluBmenge bendétigt wird (z. B. Aluminium) sollte eine Gasstaudise

von 0 - 32I/min (siehe Zubehor) eingebaut werden.
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7 Inbetriebnahme
7.7  Schweil3brenner-Anschluf3
Wir gewahrleisten einwandfreie Funktionsweise unserer Gerate, nur fir Schweil3brenner
aus unserem Lieferprogramm!
7.7.1 MIG-Schweil3brenner

1o

7.7.2

SchweilRbrenner mit Fiihrungsspirale:

Kapillarrohr muf3 im ZentralanschluR vorhanden sein!

SchweilRbrenner ohne Fihrungsspirale (z. Bsp. Teflonseele): Im Zentralanschlu® des
Brenners darf sich kein Kapillarrohr befinden!

Vorbereiten des Schweil3brenners auf die SchweiRaufgabe:

* Teflonseele und aufgeschobenes Fihrungsrohr so weit kiirzen, dal3 der Abstand zur
Antriebsrolle moglichst klein ist.

® Die Teflonseele und das Fuhrungsrohr dirfen nicht verformt werden!
Teflonseele und Fuhrungsrohr sauber entgraten!
Anschluf3:

® Schweil3brenner in den Zentralanschlul® am DV-Koffer (Kap.4, 17) einfiihren und mit
Uberwurfmutter verschrauben.

® AnschluR3schlauche fiur Kihlwasser (falls vorhanden) in die entsprechenden Schnellverschlu3-
kupplungen einstecken: Ricklauf rot an Kupplung (Kap.4, K7) /
Vorlauf blau an Kupplung (Kap.4, L7)

Anschluf3 MIG Push/Pull-Brenner
Funktionsbeschreibung Push / Pull-Brenner:

Wesentliche Voraussetzungen fur hohe Wirtschaftlichkeit und Schweif3nahtqualitat ist die
stérungsfreie Drahtelektrodenférderung. Dies ist besonders problematisch bei:

® Dem Einsatz langer Schlauchpakete,
® Drahtelektroden mit schlechten Gleiteigenschaften,
® Drahtelektroden mit kleiner Knickfestigkeit,

® der Forderung nach besonders gleichmafigen Drahtaustrittsgeschwindigkeiten.

Hierbei bringen zusétzliche Forderhilfen im Brenner erhebliche Verbesserungen gegeniber reinen
Schub-Drahtférdereinrichtungen. Zuséatzlich zum schiebenden Drahtvorschub (PUSH) in der
Stromquelle / Drahtvorschubkoffer wird ein ziehender Drahtantrieb (PULL) im Brenner verwendet.
Uber eine Stromregelung werden beide Vorschubmotoren synchronisiert.

SchweiRbrenner ohne Poti’s:

Es kénnen alle standardmafigen Push/Pull- Brenner mit Eurozentralanschluf3 wie z.B.: Binzel,
Dinse, Autogen Ritter und TB angeschlossen werden.
Schweil3brenner mit einem Poti:

Uber ein Poti am Brenner kann, unabhangig von der Einstellung am DV- Koffer, die
SchweilRenergie vergréRRert oder verkleinert werden.
SchweilRbrenner mit zwei Poti’s:

Die Funktionsweise des ersten Poti’s ist identisch wie bei ,SchweiRbrenner mit einem Poti“.
Das zweite Poti Ubernimmt, unabhangig von der Einstellung am DV- Koffer, die Korrektur der
Lichtbogenlange.
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1€ Voraussetzung fiir den Anschluf eines Push/Pull- Brenners:
» Der DV- Koffer muf3 fur den Anschlufd dieses Brenners vorbereitet sein (Option).
« Der Schweil3brennerstecker mul3 entsprechend des verwendeten Brenners
verdrahtet werden (siehe Zeichnung mit Codierungstabelle).

¢ Der Umschalter (Kap.4, E7) am DV- Koffer muf3 in Stellung ,Mitte" geschaltet sein.

Poti DV (E)
Poti DV (S)
Poti DV (A)
)=—= Poti KO (E)
D2 Poti KO (S)
D> Poti KO (A)
BRT

BRT E B &
Code

Codierung: Stecker X1

Code [Code1[Code?)
XU9 | X110/ x11

[Kein Pon
[2-Potis:_Dv-K0
[3-Poti: ov. =0

ﬂ@? Voraussetzung fur die Anschlu3méglichkeit eines Push/Pull -Brenners:
Kabelverbindung im Drahtvorschubkoffer zwischen Platine EB4 / Stecker X2 und Platine
MGRAL 2 / Stecker X1 muf3 vorhanden sein
(ggof. Stecker der Platine MGRAL 2 von Klemme X2 nach X1 umstecken).

7.7.3 Anschlu? MIG Up/Down (Arbeitspunkte) -Brenner

Funktionsbeschreibung Up / Down-Brenner

Um die Regelung des Schweil3prozesses fiir den SchweilRer so einfach wie méglich zu gestalten
und jederzeit Einflu auf den SchweiRvorgang haben zu kénnen, wurde der Up / Down-Brenner
entwickelt. Hierbei kann der Schweil3er ber Wippen am Brenner die Schweil3energie und

Korrektur der Lichtbogenlage einstellen.

SchweilRbrenner mit einer Wippe:
Uber eine Wippe am Brenner kann die SchweiRenergie vergroRert oder verkleinert werden. Die
maximale Schweil3energie wird durch die Einstellung am DV- Koffer mit Poti (Kap.4, B7)
begrenzt.
Die Korrektur der Lichtbogenlange wird am Drahtvorschubkoffer eingestellt.

Schweil3brenner mit zwei Wippen:
Die Funktionsweise der ersten Wippe ist identisch wie bei ,Schwei3brenner mit einer Wippe"“.
Die zweite Wippe Ubernimmt, unabhéngig von der Einstellung am DV- Koffer, die Korrektur der

Lichtbogenlange.
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Voraussetzung fur den Anschlul3 eines Up/Down- Brenners:
e Der DV- Koffer muf3 fir den Anschluld dieses Brenners vorbereitet sein (Option).
» Der SchweilRbrennerstecker muf3 entsprechend des verwendeten Brenners verdrahtet
werden (siehe Zeichnung mit Codierungstabelle).

« Der Umschalter (Kap.4, E7) am DV-Koffer muf3 in Stellung ,Mitte* geschaltet sein.

— 2 X e DV
> Wippe DV
Z Wippe DV-
— L X Wippe KO+
Korrektur HyX1/6 Wippe KO
Wippe KO-

Drahtvarschub

Y8 gp1 E B 4

\
Codierung: Stecker X1 L---- —')M Code?
Tode [Codel[Code? )M PP-Motor+

X1/9 | X1/10|X1/11

Keine Wippe )%Qi PP-Motor-
2-Wippen: DV+KO
1-::1;;.: oV com—— E PE
T ol
Voraussetzung fur die AnschluBmdglichkeit eines Up/Down -Brenners:
Kabelverbindung im Drahtvorschubkoffer zwischen Platine EB4 / Stecker X2 und Platine

MGRAL 2 / Stecker X2 mufd vorhanden sein

(ggf. Stecker der Platine MGRAL 2 von Klemme X1 nach X2 umstecken).

7.7.4  Anschluf3 WIG- Kombi- Schweil3brenner (MIG- Geréate)

®* MIG- Brenner ggf. entfernen

ALl e AnschluRschlauche fiir Kilhlwasser

SchnellverschluBkupplungen (B11.1)

® Zentralanschluf am DV- Koffer in
Buchse (A11.1) einstecken und

festschrauben.

® Schweildstromkabelstecker in

CiL1 Buchse ,-“ (C11.1) stecken und durch

Rechtsdrehung verriegeln.

Abb. 11.1: WIG- Kombi-Brenneranschluf3
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7 Inbetriebnahme

7.7.5 WIG-SchweiRbrenner-Anschluf3 (MIG/TIG- Geréate)

Die Gerate werden serienmal3ig mit Brennertasterbelegung B1 ausgeliefert:
PIN1/2 = Brennertaster
SchweilRbrenner entsprechend der SchweiRaufgabe vorbereiten (siehe Brennerbetriebsanleitung).
SchnellverschlufRnippel des WIG-Brenners in SchnellverschluZkupplung fir
Kihlmittelvor- (E12) blau und -ricklauf (C12) rot des Gerates einrasten.

Brennertaster-Stecker in Buchse (D12) stecken und festziehen

® Dezentral:
SchweilRstromkabel (falls vorhanden) in
Buchse (H12) stecken und durch

Rechtsdrehen verriegeln
Gasanschluf3 an AnschluZnippel
G1/4" (G12) (Schweil3strompotential "-")

festschrauben.

® Zentral:

Zentralanschlufd an Buchse (F12) einstecken

und mit Uberwurfmutter festziehen.

Abb. 12: MIG/TIG- Aufsatz

7.8 Einsetzen der Drahtelektrode

7.8.1 Wechseln der Drahtvorschubrollen
Um eine optimale Drahtférderung zu gewéhrleisten, ist es unbedingt notwendig, dal die
Drahtvorschubrollen zum verwendeten Drahtelektrodendurchmesser und zur verwendeten
Materialart passen (ggf. auswechseln)! StandardméaRig werden die Drahtvorschiibe mit
Drahtvorschubrollen fir Stahl 01,0 und 1,2 mm ausgeliefert.

Neue Antriebsrollen so aufschieben, daR der Drahtelektrodendurchmesser als Beschriftung

G13

H13
E13

F13
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7.8.2

7.8.3

Einbauen der Drahtspule

Es kdénnen Standard Dornspulen D300 verwendet werden. Fir die Verwendung der

genormten Korbspulen (DIN 8559) sind Adapter nétig (siehe Zubehor).

Al5
B15

C15

D15

Abb. 15: Dornspule

Réndelmutter (C15) von Spulendorn lésen.

Fixieren Sie die entsprechende Schweil3drahtspule auf den Spulendorn , sodal3 der

Mitnehmerstift (D15) in der Spulenbohrung einrasten muf3.

Drahtspule mit Randelmutter (C15) anziehen.

Einfadeln der Drahtelekrode

Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.
Randelmuttern (A 13) I6sen und seitlich nach auRen wegklappen.
Spanneinheiten (B 13) mit Gegendruckrollen klappen hoch.

Schweil3draht im Uhrzeigersinn von der Drahtspule abgewickeln und durch den
Drahteinfihrungsnippel (E 13) tber die Rillen der Antriebsrollen und dem Fihrungsrohr (D 13) in

das Kapillarrohr bzw. Teflonseele mit Fihrungsrohr (C 13) einfiihren.

Spanneinheiten mit Gegendruckrollen (B 13) wieder nach unten driicken

(Drahtelektrode muf3 in der Nut der Antriebsrolle liegen).

Randelmuttern (A 13) zum Einstellen des Gegendruckes wieder hochklappen.

Drahteinfadeln:

Verletzungsgefahr!

Beim Drahteinfadeln den Brenner nie auf Menschen oder Tiere richten!

Einfadeltaster driicken (Abb. 16) bis die Drahtelektrode am Schweil3brenner heraustritt.
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7.8.4

1o

7.9

7.9.1

7.9.2

7.9.3

Einstellen von Anpref3druck und Spulenbremse

Der Anpref3druck muf3 an den Randelmuttern (A 13) so eingestellt werden, daf3 die

Drahtelektrode geftrdert wird, jedoch durchrutscht, wenn die Drahtspule blockiert!

Spulenbremse nur soweit anziehen, bis sich die Drahtspule nach Loslassen des

Brennertasters nicht mehr nachlauft!

¢ Innensechskantschraube (B15) im Spulendorn bei gleichzeitigem kontern der
Sechskantmutter (A15) festdrehen.

Werkstuckleitung und Elektrodenhalter

Farbe , Rost und Verschmutzungen an Anklemm-und Schweil3stelle mit einer Drahtbirste
entfernen! Werkstiickzwinge oder -klemme unmittelbar in der Nahe der Schweil3stelle
befestigen!

Konstruktionsteile, Rohrleitungen, Schienen usw. dirfen nicht als Schweif3strom-
rickleitung benutzt werden, wenn sie nicht selbst das Werkstiick sind! Bei Schweil3-
tischen und Vorrichtungen ist auf eine einwandfreie Stromflihrung zu Achten!

Brenner- und Zwischenschlauchpakete, Werkstiickleitungen niemals spiralférmig aufrollen.
Durch den Betrieb im ausgerollten Zustand kdnnen Spannungsabfélle durch sogenannte
Induktionsverluste und eine negative Veranderung der SchweiReigenschaften vermieden
werden. Beim Elektrode-Schweil3en richtet sich der Anschlufd der Werkstiickleitung und

des Elektrodenhalters nach der Polaritdtsangabe des Elektrodenherstellers "+" oder "-"!

wde MIG 300 &ipac

MIG/MAG- Schweil3en:

® Kabelstecker der Werkstiickleitung in die Schweil3strombuchse "-" (F3) (siehe Kapitel 4, Abb.
3) stecken und durch Rechtsdrehung verriegeln.

nes MIG - Serie mit DV- Koffer

MIG/MAG- Schweil3en:

® Kabelstecker der Werkstiickleitung in die Schwei3strombuchse "-" (F3) stecken und durch
Rechtsdrehung verriegeln.

WIG- Schweil3en:

® Kabelstecker der Werkstiickleitung in die Schweil3strombuchse "+" (E3) stecken und durch
Rechtsdrehung verriegeln.

nes MIG/TIG - Serie mit DV- Koffer

MIG/MAG- Schweil3en:

® Kabelstecker der Werkstiickleitung in die Schweil3strombuchse "-" (A5) stecken und durch
Rechtsdrehung verriegeln (siehe Kapitel 4, Abb. 5).

WIG- Schweil3en:

® Kabelstecker der Werkstiickleitung in die Schwei3strombuchse "+" (B5) stecken und durch
Rechtsdrehung verriegeln.
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7.10 Schutzgasversorgung

7.10.1 Herstellen der Gasanschliisse

If Schutzgasflasche in Aufnahmen stellen und mit Sicherungsketten sichern!

ﬂg«:fj In die Schutzgasversorgung dirfen keine Verunreinigungen gelangen, da es sonst zu
Verstopfungen kommen kann.
Vor dem Anschluf? des Druckminderers an der Gasflasche das Flaschenventil kurz 6ffnen,

um eventuelle Verschmutzungen auszublasen.

7.10.2 Gasanschlufy e MIG 300«

® Druckminderer am Gasflaschenventil montieren.
® Gasschlauch zwischen Druckminderer und AnschluRnippel G ¥4, auf der Riickseite des
SchweilRgerates (Kap. 4, G2) gasdicht verschrauben.
7.10.3 Gasanschlul3 ## MIG - Serie

Bei Anlagen mit separatem Drahtvorschubkoffer:
® Druckminderer am Gasflaschenventil montieren.

® Gasschlauch vom Zwischenschlauchpaket am Druckminderer gasdicht verschrauben.
7.10.4 GasanschlulR &= MIG/TIG- Serie

® Druckminderer am Gasflaschenventil montieren.
® Gasschlauch mit Druckminderer verschrauben.

® Gasschlauch je nach Gasart und Anwendungsfall an entsprechende Anschluf3nippel verschrauben:
WIG- Schutzgas > AnschluRnippel (E6).
MIG- Schutzgas mit 4 x 4 T > AnschluBnippel (D6).

7.10.5 Schutzgaseinstellung (Gastest)
€™ StandardmaRig wird in jeden Drahtvorschubkoffer eine Gasstaudiise fiir einen

Gasdurchfluf? von 0-16l/min montiert. Fir Anwendungen bei denen eine grolRere

GasdurchfluBmenge bendtigt wird (z. B. Aluminium) sollte eine Gasstaudiise von

0-32l/min (siehe Zubehor) eingebaut werden.

Zu wenig Schutzgas:

® unvollstandiger Gasschutz, die eindringende Luft fihrt zu Poren in der Schweil3naht.

Zu viel Schutzgas:

® es kann zu Turbulenzen kommen, bedingt dadurch kann Luft eindringen und zu Poren in der

Schweil3naht fihren.
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7.10.6 Schutzgaseinstellung r# MIG - Serie

® Gasflaschenventil langsam 6ffnen.

® Druckminderer 6ffnen.

® Stromquelle einschalten.

Es gibt zwei Moglichkeiten um den Gastest durchzufuhren:
* Uber die Steuerung (siehe Kapitel 5 / Gastest) oder

® (ber Taster im Inneren des DV- Koffers (siehe Abb. 16)

Drahteinfadeln

Gastest

Abb. 16: Taster fur Gastest und Drahteinfadeln im DV- Koffer

* Schutzgasmenge am Druckminderer je nach Anwendungsfall einstellen
(siehe Einstellhinweise).

8 Einstellhinweise
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9 Wartung und Pflege

Diese Schweil3geréte sind unter normalen Arbeitsbedingungen weitgehend wartungsfrei und
bendtigen ein Minimum an Pflege. Es sind jedoch einige Punkte einzuhalten, um eine einwandfreie
Funktion des SchweilRgeréates zu gewahrleisten. Dazu gehdrt je nach Verschmutzungsgrad der
Umgebung und Benutzungsdauer des Schweil3gerates das regelmaRige Reinigen und Prifen wie
unten beschrieben.

ﬁ Das Reinigen, die Prifung und das Reparieren der Schweil3gerate darf nur von
sachkundigem Personal durchgefiihrt werden. Wird eine der untenstehenden Prifungen
nicht erfiillt, darf das Gerat bis zur Beseitigung des Fehlers nicht mehr in Betrieb

genommen werden.

9.1 Reinigung

Dazu ist das Geréat zuverlassig vom Netz zu trennen. NETZSTECKER ZIEHEN!

#\1, (Abschalten oder Herausdrehen der Sicherung ist kein ausreichender Trennschutz)
2 Minuten warten, bis Kondensatoren entladen sind. Gehdusedeckel entfernen.
Die Baugruppen im Einzelnen wie folgt behandeln:

Stromqguelle Je nach Staubanfall mit 6l- und wasserfreier Druckluft Stromquelle ausblasen.
Elektronik, Leiterplatten Elektronische Bauteile nicht mit dem Druckluftstrahl anblasen,

sondern mit einem Staubsauger absaugen.

9.2 Wiederholungsprufung nach VDE 0702 und VBG 15

u@ Die folgende Beschreibung der Wiederholungspriifung ist nur ein Auszug aus der

detaillierten Prufanweisung. Bei Bedarf kann diese bei uns angefordert werden!

Es wird empfohlen eine vierteljahrliche und eine jahrliche Uberpriifung durchzufiihren. Die jéahrliche
Prufung ist ebenfalls nach jeder Reparatur durchzufiihren.

Prifreihenfolge:

Vierteljahrliche Prifung: Sichtprifung auf ordnungsgemafen Zustand

Messung des Schutzleiterwiderstandes

Sichtprifung auf ordnungsgemafen Zustand

Messung des Schutzleiterwiderstandes

Messung des Isolationswiderstandes nach innerer Reinigung
der Schweil3stromquelle

Messung der Leerlaufspannung

Funktionsprifung der Schwei3maschine

Jéhrliche Prufung:

whEDNbE

ok

9.2.1 Sichtprifung auf ordnungsgemafen Zustand
Das Gerat wird besichtigt auf auRerlich erkennbare Mangel (ohne Offnen des Gerétes). Dabei muR
z.B auf folgendes geachtet werden:
* AuRere Mangel an Netzstecker und Netzkabel, z.B. Isolationsfehler, Schmor- oder
Druckstellen.
® Mangel an Biegeschutz und Zugentlastung der Anschluf3leitung, Netzschalter.
® Mangel an Schwei3leitungen, Schlauchpaket, Steckvorrichtung, Lichtbogenbrenner .
* Anzeichen von Uberlastung und unsachgemaRem Gebrauch.
® Schaden an Anschlagstellen und Gehéause.
* Unzulassige Eingriffe und Anderungen.
® Das Typenschild und Warnsymbol sind vorhanden und leserlich.
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9.2.2 Messung des Schutzleiterwiderstandes

Messen zwischen Schutzkontakt des Netzsteckers und bertihrbaren Metallteilen, z.B.
Gehéauseschrauben.

Wahrend der Messung muf3 die Anschlul3leitung des Gerates lber die ganze Lange, besonders in
der Nahe der Anschlul3stellen, bewegt werden.

Der Widerstand ist < 0,1Q. Messung muf3 mit mindestens 200 mA erfolgen.

9.2.3 Messung des Isolationswiderstandes

Die Maschine ist nicht am Netz angeschlossen! Schweil3gerat 6ffnen und sorgfaltig entsprechend

Kap. 7.1 reinigen. Netzschalter einschalten.

® |solationswiderstand Netzstromkreis-Gehause: Von einem AnschlulR des Netzsteckers zum
Gehause messen. Der Widerstand ist > 2,5MQ.

® |solationswiderstand Schweif3stromkreis-Geh&use: Zwischen einer SchweiRbuchse und
Schutzleiter messen. Der Widerstand ist > 2,5MQ.

®* |solationswiderstand Netzstromkreis-Schweil3stromkreis: Von einem Anschluf3 des

Netzsteckers zu einer Schweil3strombuchse messen. Der Widerstand ist > 5,0MQ.

9.2.4 Messen der Leerlaufspannung (nach EN 60974-1 / VDE 0544 T1)

Diode &hnlich 1N 4007

ki
+ 1o ,_i I MeRschaltung entsprechend Bild1 an die
I Schweillstrombuchsen anschliel3en.
0k2

Das Voltmeter mufR Mittelwert anzeigen.
Eingang I — — CV) Wahrend der Messung Potentiometer von
| » 10nF ousF 0kQ auf 5kQ verstellen.
g 0...5k Die gemessene Spannung weicht von der
- @—= Leistungsschildangabe (U,) um nicht mehr
MeRschaltung fiir Scheitelwerte als 10% ab.

9.2.5 Funktionsprufung der Schwei3maschine

Funktionspriifung entsprechend Typ der Maschine vornehmen.

9.3 Reparaturarbeiten

Reparatur- und Wartungsarbeiten dirfen nur von ausgebildetem Fachpersonal durchgefiihrt
werden. Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten grundsatzlich an ihren Fachhandler.
Rucklieferungen von Garantieféllen kdnnen nur Gber Ihren Fachhéndler erfolgen.

Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur Original - Ersatzteile.

Bei der Bestellung von Ersatzteilen ist der Geratetyp, Seriennummer und Artikelnummer des
Gerétes, Typenbezeichnung und Artikelnummer des Ersatzteiles anzugeben.

Werden Wartungs - oder Reparaturarbeiten an diesem Geréat durch Personen durchgefiihrt, die
nicht ausgebildet und zu diesen Arbeiten autorisiert sind, so erlischt der Garantieanspruch.

9/2



10

Betriebsstérung, Ursachen und Abhilfen

10.1

Checkliste flir den Kunden

Alle Gerate werden einer strengen Fertigungs- und Endkontrolle unterzogen. Sollte trotzdem

einmal etwas nicht funktionieren, Gerat anhand der folgenden Aufstellung tberprifen. Fihrt keine

der beschriebenen Fehlerbehebungen zur Funktion des Geréates, autorisierten Handler

benachrichtigen.

Beanstandung Mdgliche Ursache Abhilfe
Der SchweiRdraht |1. |Spritzer verstopfen die Offnung | Kontaktdiise reinigen, mit Trennmittel
wird nicht der Kontaktdiise bespriihen
vorgeschoben 2. | Die Drahtvorschubrolle Gegendruckrolle kontrollieren.
rutscht durch Vorschubrolle abgenutzt, durch neue
ersetzen. Draht verklemmt, Ablauf
desselben kontrollieren
3. | Der Motor fiir den Drahtvor- Kontrollieren der Sicherung F1 auf
schubantrieb dreht sich nicht WK 3 (siehe Ersatzteilliste)
4. | Knickstelle im Draht verhindert | Lésen der Kontaktdiise und Ab-
den Durchgang durch die schneiden des deformierten Drahtes
Kontaktdise
5. | Bremse der Drahttrommel zu Bremse losen
stark eingestellt
6. | Brenner defekt Ersetzen
Draht bildet 1. | Seele oder Dise verstopft Erneuern bzw. Reinigen
Schleifen 2. | Zu starke Krimmung des Auf ein weitgehend ausgestrecktes
Schlauchpaketes Schlauchpacket achten
Der Vorschub des | 1. | Verstopfte oder beschadigte Reinigen oder Auswechseln

Schweil3drahtes ist

Drahtzufiihrungsspirale

unregelmafig 2. | Bremse der Drahttrommel Bremse der Drahttrommel I6sen
zu stark eingestellt
3. | Kontaktdiise mit zu kleiner Richtige Kontaktdiise verwenden
Bohrung
Die Schwei3naht |1. |Kein, zu wenig oder zuviel Gas | Drahtdurchmesser x 10 ergibt min.
ist pords Gasdurchfluf3 in I/min
2. | Leere Gasflasche Auswechseln der Flasche
3. | Ungeeignete Gasqualitat Anderes Gas verwenden
bzw. ungeniigende Reinheit
4. | UberméaRiges Herausragen Abstand des Brenners zur
der Elektrode Schweil3naht verringern
5. | Luftzugwirkung Verhindern des Luftzuges durch
bzw. WindeinfluR Abschirmen der Schweil3stelle
6. | Gasduse durch Spritzer Reinigen oder Auswechseln der
verstopft Gasdise
7. | Falsche Drahtqualitat oder Verwenden eines Drahtes von
verunreinigte Oberflache des | vorgeschriebener Qualitat fiir
Drahtes MIG/MAG - Schweil3en. Drahte sauber
Sehr verunreinigte Oberflache |lagern
8. | des Grundmaterials Reinigung des Grundmaterials
9. | Ortliche Uberhitzung des Dort, wo mehrere Lagen von kurzer
Werkstlckes Lange geschweil3t werden miuissen,
muf’ das Werkstlck Gelegenheit zur
Abkuhlung haben, bevor das
Schweil3en fortgesetzt wird
10 | Ansaugen “falscher” Luft in die | Dichtigkeit der Gaszufuhrleitung

Gasleitung

prufen. Undichtigkeiten beseitigen
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Beanstandung | Mégliche Ursache Abhilfe
Abnormal 1. | Auftreten von Blasenwirkung | Gunstigeren Anschluf® der Werk-
starke Spritzer stiickleitung durch Versuche feststellen
2. | Kein Gas Gasmenge entsprechend der
Anwendung einstellen
Anlage schaltet | 1. | Netzspannungen fehlen Netzsicherung kontrollieren und ggf.
nicht mehr ein ersetzen
2. | Storung in Stromquelle Stoérung beheben
Kein 1. | Schlechter Kontakt der Anschluf’ und Verlegung prifen
Schweil3strom Werkstuckleitung
2. | Anlage nicht schweil3bereit - bei Steuerung MIG:
eine der grinen Tasten betatigen
- bei Steuerung MIG PROGRESS 4:
Taste P1/Start betatigen
- bei Steuerung MIG PROGRESS:
Taste Info/Start betéatigen
3. | Ubertemperatur Anlage abkihlen lassen
Wassermangel |1. |zu wenig Wasser KUhImittel nachfillen
2. | Leck im Wasserkreislauf Leck beheben und Wasser nachfillen
Gestorte Stoérung in Elektronik Elektronik tauschen

Funktion von
Vorschub oder
Gasventil

Leitungsverbindungen prifen

Anlage
schweil3t nicht
den
eingestellten
Wert von P2

Fernsteller / Roboter ist
angeschlossen

Fernsteller abklemmen oder
Fernstellerwerte anzeigen lassen
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Ersatzteilliste

11.1

mee MIG 300 .., 2s=MIG300 ™°
11.1.1 Front ansicht

1

5
2
6
3
7
8
8
4
9
Pos. | Bezeichnung: Type e MIG 300 L neMIG300 ™°
1 |Krandse 094-000209-00000
2 | Steuerung komplett mit | Steuerung ,MIG* 040-000396-00001
Anzeige Steuerung ,MIG PROGRESS4* 040-000395-00001
Steuerung ,MIG PROGRESS* 040-000487-00003
3 |Hauptschalter EINJAUS 074-000279-00000
3.1 | Schaltergriff 094-001814-00000
4 | Bockrolle 094-000179-00000
5 |Schlusselschalter 094-000867-00000
6 |Griffe 094-000212-00000
7 |Eurozentralanschluf? 094-000347-00000 -
7.1 |lIsolierflansch 094-005221-00000
7.2 |Madenschraube 094-005222-00000
7.3 |Kapilarrohr bis &1,6mm 094-002559-00000
7.4 | Kapilarrohr & 2,0 und 2,4mm 094-001607-00000

Schweil3strombuchsen

074-000232-00000

Lenkrolle

094-000327-00000
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11

Ersatzteilliste

11.1.2 Ruckansicht

5
3
6
6
7
4 8
9
10
10
2
11
Pos. | Bezeichnung: Type ners MIG 300 B neMIG 300 P
1 | Gehéausedeckel 094-000605-00004
2 | Sicherungskette 094-000178-00000
3 | Netzkabel 094-000002-00000
4 | Seitenwand (links) 094-000138-00014 | 094-000138-00014
(rechts, oben) 094-000418-00006
(rechts, unten) 094-000417-00008
5 | Automatenschnittstelle EB3 14-polig 040-000408-00000
6 |AnschluRbuchsen VP5/2-TIG 7-polig 040-000463-00000
7 | Magnetventil 094-000472-00001 -
9 |[Sicherung 094-000676-00000
10 | SchweifRstrombuchsen 074-000232-00000
11 | Flaschenaufnahme 094-000413-00002

Zugentlastung

094-001995-00001
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11

Ersatzteilliste

11.1.3 Innenansicht links

12

Pos | Bezeichnung: Type nets’ MIG 300 Eeac neeMIG 300 **°
1 |Kabeldurchfiihrung, 094-000208-00000
Verschraubung mit
Zugentlastung
Mutter 024-000207-00001
2 [Versorgungstrafo 094-000518-00002
3 |Sicherung 094-000676-00000
4 |Lifter 074-000267-00000
5 | Sperrwandler SPW2/380V/1 040-000289-00000
6 | Netzgleichrichter B6 75/16 080-000204-00016
7 |Varistormodule Schutzbe- SB460/6 072-000292-00000
schaltg. fir Netzgleichrichter
8 |Inverterbausatz MIG MIG300A-400V/415V-L 070-000097-00000
Priméarschalter Plus INV50/1000-6P 080-000295-00000
10 |Leiterplatte Treiberelektronik | TRI-4 040-000503-00000
11 | Priméarschalter Minus INV50/1000-6M 080-000294-00000
12 | Netzfilter NEF 2 040-000505-00000

11/3



11

Ersatzteilliste

11.1.4 Innenansicht rechts

10
11
12

13

Pos. | Bezeichnung: Type ieter MIG 300 Zimac melsMIG 300 P
1 |PCB Drahtvorschubsteuerung |M-GRAL 1 040-000398-00000 -
M-GRAL 2 (nur bei 040-000469-00000
Option Push/Pull)
4 | Motor Drahtvorschub 092-000912-00000
5 |Vorschub 094-001390-00000
(Einzelteile siehe 11.3.3)
4/5 | Vorschub + Motor kpl. 092-000911-00000
6 |Leiterplatte DSB3/4 040-000427-00000
Schutzbeschaltung
PCB Inverter Steuersatz LTRDC-4 040-000420-00001
Stromistwerterfassung LC300-S 074-000112-00000
Spulendorn 094-000346-00000 -
10 |Lufteransteuerung Relais 1 040-000404-00000
11 | Sekundér Gleichrichterdiode |MDDM121-04 F02 080-000297-00004
und Freilaufdiode
12 |Lufter 074-000267-00000
13 | Leiterplatte TRDC-3/300/1 040-000399-00011

Hauptregelungselektronik
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11

Ersatzteilliste

11.2 W% MIG450 ', inedse MIG500 P, inee' MIG/TIG450 P, %' MIG/TIG500 ™"
11.2.1 Frontansicht ineie MIG450™°, hede MIG500™
1
2 2
6
3
4
7
7
5
Pos. | Bezeichnung: Type neeMIGA450 P neeMIG500 ™
mEMIG/TIGA50 ™ | meeMIG/TIG500 ™'
1 |Schlisselschalter 094-000867-00000
2 | Griffe 074-000237-00000
3 | Hauptschalter EIN/AUS 074-000279-00001 | 094-000469-00000
4 | Schaltergriff 094-001814-00000 | 094-001815-00000
5 |Lenkrolle 094-000327-00000
6 |Steuerung komplett mit Steuerung ,MIG* 040-000396-00001
Anzeige Steuerung ,MIG PROGRESS4* 040-000395-00001
Steuerung ,MIG PROGRESS" 040-000487-00002
7 |SchweiRstrombuchsen | (nicht bei MIG/TIG) 074-000232-00000 | 074-000517-00000
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11

Ersatzteilliste

11.2.2 Frontansichtives MIG/TIG 450", ive%s MIG/TIG 500 ™

w NN

dezentral

Pos. | Bezeichnung: Type meeMIG/TIG 450 ™ | mesMIG/TIG 500 ™°
1 |WIG-BrenneranschluBbuchse |5-pol. 074-000233-00000
2 | Schweil3strombuchsen 074-000232-00000 | 074-000517-00000
3 | Schnellkupplung blau 094-000521-00000
4 | GasanschluR G1/4 094-000047-00001
5 |Schnellkupplung rot 094-000520-00000
Dichtring (auch zu Pos. 3) 094-000527-00000
Schlauchtille (auch zu Pos. 3) 094-000523-00004
6 |Gehéusedeckel 094-000548-00012
7 | Seitenwand (rechts) 094-002175-00003
(links) 094-005352-00004
8 | Eurozentralanschluf} 094-000316-00000
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11  Ersatzteilliste
11.2.3  Rickansicht mets MIG450™", e MIG500™"
Pos. | Bezeichnung: Type heeMIG 450 P melsMIG 500 P
neEMIG/TIG 450 P | ReMIG/TIG 500 P
1 |Krandse 094-000209-00000
2 | Gehéausedeckel 094-000548-00012
3 | Automatenschnittstelle EB3 14-polig 040-000408-00000
4 | AnschluBbuchsen VP5/2-TIG 7-polig 040-000463-00000
5 |Seitenwand (nur MIG) 094-000138-00014
6 |Schweillstrombuchsen (nur eine bei MIG/TIG) | 074-000232-00000 | 074-000517-00000
7 | Schnellkupplung blau 094-000521-00000
8 | Schnellkupplung rot 094-000520-00000
Dichtring (auch zu Pos. 7) 094-000527-00000
Schlauchtille (auch zu Pos. 7) 094-000523-00004
9 | Flaschenaufnahme 094-000141-00003
10 |Sicherungskette 094-000178-00000
11 | Netzkabel 094-000365-00000 | 094-000404-00000
12 | VerschluRdeckel 094-001685-00000
Kuhlmitteltank
13 |Sieb 094-001373-00000
14 |Bockrolle 094-000179-00000
Zugentlastung ohne Abb. 094-001995-00001
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11

Ersatzteilliste

11.2.4 Ruckansicht

integral
inverter

MIG/TIG450™", e

MIG/TIG500™"°

Pos. | Bezeichnung: Type neEMIG/TIG 450 ™ | nesMIG/TIG 500 ™
1 |Gasanschluf3 G 1/4 094-001398-00000
2 |Umschalter Liftarc oder HF- 044-001939-00000
Zindung
3 | Magnetventil 094-000472-00001
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11

Ersatzteilliste

11.2.5

Pos.

Innenansicht links

W =

ﬁﬂl'.b l|‘|‘

[Aal] +

Bezeichnung:

Type

meMIG 450 P

13

13

14

15
16

mersMIG 500 P°
neeeMIG/TIG 450 P | nesMIG/TIG 500 ™

1 |Kabeldurchfuhrung Verschraubung mit 094-000208-00000
Zugentlastung

Mutter 024-000207-00001
2 |Lufteransteuerung Relais 1 040-000404-00000
3 |Thyristor - Modul MTD55-14 064-000083-00014
4 |Sperrwandler SPW2/380V/1 040-000289-00000
5 |PCB Inverter Primérseite 2DW12/380/1 042-000112-00000
6 [Netzgleichrichter B6 75/16 080-000204-00016
7 [Varistormodule Schutzbe- SB460/6 072-000292-00000

schalt. fiir Netzgleichrichter
8 |Lifter 074-000267-00000

Warmetauscher 094-002332-00000
10 |Tank 7I. 094-000164-00007
11 |Priméarschalter Plus INV 50/1000.6P 080-000295-00000
12 |Primérschalter Minus INV 50/1000.6M 080-000294-00000
13 |Leiterpl. Treiberelektronik TRI-4 040-000503-00000
14 |inverter 450A-400V/415V-L 070-000094-00000

500A-400V/415V-L 070.000095.00000

15 |Druckwachter (ausgemessen) 094-000232-00001
16 |Kreiselpumpe 094-001755-00000
17 |Netzfilter NEF 3 040-000506-00000
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11

Ersatzteilliste

11.2.6 Innenansicht rechts
6
7
8
9
10
11
12
13
'*[i I M
LLLLRRERRRREANAKER
Pos. | Bezeichnung: Type neeMIG 450 **° neeMIG 500 **°
nEEMIG/TIG 450 ™*° | mesMIG/TIG 500 ™
PCB Inverter Steuersatz LTRDC-4 040-000420-00001
Stromistwerterfassung LC 300-S 074-000112-00000
LC 500-5 074.000113.00000
Versorgungstrafo 094-000322-00004
Leiterplatte Schutzbeschaltung | DSB3/1 040-000297-00000

Leiterplatte
Hauptregelungselektronik

TRDC-3/450/2
TRDC-3/500/2

040-000399-00009

Lifter

074-000267-00000

Sekundar Gleichrichter-diode
und Freilaufdiode

MDDM120-04 FO2

080-000257-00004

10 |Ldafter 074-000267-00000
11 |Leiterplatte Schutzbeschaltung | DSB1/1 040-000298-00000
12 |Sicherung 4A/tréage/250V/5x20MM 044-001841-00000
13 |Sicherung 2A/trage/250V/5x20MM 044-001798-00000
14 | PCB Verdrahtungsplatine WK3 040-000414-00000

11/10

040.000399.00010



11

Ersatzteilliste

11.2.7 Innenansicht MIG/TIG-Aufsatz
2
4
2
Pos. | Bezeichnung: Type meeMIG/TIG 450 ™ | mesMIG/TIG 500 ™°
1 |Zindgerat ZGP1/8.0-42 040-000090-00000
2 | HF-Filter HF 1-3 040-000284-00000
3 |Platine T-GRAL 040-000412-00000
4 | Lufter 074-000015-00000

11/11



11

Ersatzteilliste

11.3 Dratvorschubkoffer ™ DRIVE 4

11.3.1  Frontansicht

6

7

8

9

Pos. | Bezeichnung Type DRIVE 4

1 |Abdeckkappe 094-000218-00000
PCB Verbindung EB4 (nur bei Push-Pull Option) 040-000478-00000
PCB Front-/Poti FP1 040-000477-00000
Drehknopf 074-000234-00000
Deckel fur Drehknopf 074-000234-00001
Pfeilscheibe 074-000234-00002

4 | Drehknopf 074-000315-00000
Deckel fur Drehknopf 074-000315-00001
Pfeilscheibe 074-000315-00002
PCB Verbindung VP5/4-TIG 040-000479-00001
Eurozentralanschluf3 094-000347-00000
Isolierflansch 094-005221-00000
Madenschraube 094-005222-00000
Kapilarrohr bis O1,6mm 094-002559-00000
Kapilarrohr 0 2,0 und 2,4mm 094-001607-00000
Schnellkupplung rot 094-000520-00000
Schnellkupplung blau 094-000521-00000
Dichtring (auch zu Pos. 8) 094-000527-00000
Schlauchtiille (auch zu Pos. 8) 094-000523-00003

9 | GummifiiRe M12/40x35 094-001824-00000
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11

Ersatzteilliste

11.3.2 Innenansicht

Pos.|Bezeichnung Type DRIVE 4

1 |Griffstange 074-000237-00005
2 | Halterung fir Griffstange 074-000237-00000
3 | Drahtvorschubsteuerung M- GRAL 1 040-000398-00000
M - GRAL 2 (Option Push-Pull) 040-000469-00000

4 | Drucktaster Gastest 040-000185-00000
Drucktaster Einfadeln 040-000185-00000

5 | GummifiiRe 40x35/M8 074-000223-00000
6 |VP5/3-TIG 040-000462-00000
7 | Magnetventil 094-000472-00001
Gasstauduse 0-16l/min 094-000914-00000
Gasstauduse 0-32I/min 094-001100-00000

8 | Spulendorn komplett 094-000346-00000
9 | Schnellkupplung rot 094-000520-00000
10 | Schweil3stromstecker 094-001532-00000
11 | Schnellkupplung blau 094-000521-00000
Dichtring (auch zu Pos. 9) 094-000527-00000
Schlauchtiille (auch zu Pos. 9) 094-000523-00003

12 | Vorschub* (Einzelteile siehe 11.3.3) 094-001390-00001
13 | Motor DRIVE 4 092-000912-00000
Vorschub + Motor kpl. (Pos. 12 und 13) 092-000911-00000

14 |Motor DRIVE 4 S 092-000914-00000
Vorschub + Motor kpl. (Pos. 12 und 14) 092-000913-00000

15 | Abdeckkappe oT 094-007079-00000
Abdeckkappe uT 094-007080-00000
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11 Ersatzteilliste

11.3.3 Explosionszeichnung Drahtvorschubeinheit DRIVE 4

Ersatzrollen Fulldraht / spare part rolls cored wire
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11

Ersatzteilliste

Pos. Bezeichnung: Description
1 Vier Rollen Basisstiick Four roll feed plate 094-006257-00000
2 Schraube M6x14 Screw M6x14 094-006258-00000
3 Andruckarm rechts Pressure arm right hand 094-006259-00000
3A Andruckarm links Pressure arm left hand 094-006260-00000
4 Achsenwelle mt geréandeltem Kopf Axle shaft with knurled head 094-006261-00000
5 Randelschraube Achsenwelle Knurled fixing screw axle shaft 094-006262-00000
6 Sicherungsschraube Antriebsrolle Retaining screw feed roll 094-006263-00000
7 Réndelschraube Antriebsrolle Knurled screw feed roll 094-002557-00000
8 Achsenwelle Andruckarm Axle shaft pressure arm 094-006264-00000
9 Innensechskantschraube Allen screw 094-006265-00000
10 Feder Andruckarm Spring pressure arm auto-lift 094-006266-00000
11 Abstandsrohr Andruckarm Spacer tube pressure arm auto-lift 094-006267-00000
12 Aufnahme Antriebsrollen Gear adaptor feed-pressure roll 094-005232-00000
13 Achsenwelle Axle shaft gear adaptor-feed roll 094-006268-00000
14 Unterlegscheibe Washer 094-002556-00000
15 Andruckeinrichtung mit Skala Pressure device with scale 094-006269-00000
16 Splint Andruckeinrichtung Locating pin pressure device 094-006270-00000
17 Aufnahmehalter Drahtfihrungshulse Adaptor block holder intermediate guide 094-006271-00000
18 Innensechskantschraube Allen screw adaptor body M6x12 094-006272-00000
19 Drahtfihrungshilse 0,8mm-2,0mm Draht Intermediate guide 0,8mm-2,0mm wire 094-006273-00000
20 Drahtfihrungshilse 1,6mm-3,2mm Draht Intermediate guide 1,6mm-3,2mm wire 094-006274-00000
21 Drahteinlaufnippel 0,6mm-1,6mm Draht Inlet guide 0,6mm-1,6mm wire 094-002088-00000
22 Drahteinlaufnippel 1,6mm-3,2mm Draht Inlet guide 1,6mm-3,2mm wire 094-002740-00000
23 Drahteinlaufnippel mit Drahtfiihrungsrohr blau Inlet guide with wire guide tube blue i.d. 094-006275-00000
Innendurchmesser 2,0mm 2,0mm
24 Drahteinlaufnippel mit Drahtfiihrungsrohr Inlet guide with wire guide tube ref i.d. 2,5mm 094-006276-00000
Innendurchmesser 2,5mm
25 Drahteinlaufnippel mit weichem Fuhrungsrohr Inlet guide with soft liner tube red i.d. 2,5mm 094-006277-00000
rot Innendurchm. 2,5mm
26 Hauptantriebszahnrad Main gear drive 094-005233-00000
28 Sicherungskit Guard safety kit 094-006279-00000
29 Abstandsrollen grof3 Spacer large 094-005402-00000
31 Abstandsrollen klein Spacer small 094-006280-00000
Andruckarm rechts komplett Pressure arm right complete 094-006281-00000
Andruckarm links komplett Pressure arm left hand complete 094-006282-00000
27 2 AR Stahl 0,6+0,8; Stahl-Standard 2 DR steel 0,6+0,8; steel-standard 092-000839-00000
27 2 AR Stahl; 0,8+1,0; Stahl-Standard 2 DR steel 0,8+1,0; steel-standard 092-000840-00000
27 2 AR Stahl; 0,9+1,2; Stahl-Standard 2 DR steel 0,9+1,2; steel-standard 092-000841-00000
27 2 AR Stahl; 1,0+1,2; Stahl-Standard 2 DR steel 1,0+1,2; steel-standard 092-000842-00000
27 2 AR Stahl; 1,2+1,6; Stahl-Standard 2 DR steel 1,2+1,6; steel-standard 092-000843-00000
30 2 Gegendruckrollen glatt; Stahl 2 counterpressure rolls plane; steel 092-000844-00000
32 4 Zwillingsrollen AL 0,8+1,0 4 twin rolls AL 0,8+1,0 092-000869-00000
32 4 Zwillingsrollen AL 1,0+1,2 4 twin rolls AL 1,0+1,2 092-000848-00000
32 4 Zwillingsrollen AL 1,2+1,6 4 twin rolls AL 1,2+1,6 092-000849-00000
32 4 Zwillingsrollen AL 2,4+3,2 4 twin rolls AL 2,4+3,2 092-000870-00000
33 2 AR Réhrchendraht 0,8/0,9+0,8/0,9 2 DR cored wire 0,8/0,9+0,8/0,9 092-000834-00000
33 2 AR Roéhrchendraht 1,0/1,2+1,4/1,6 2 DR cored wire 1,0/1,2+1,4/1,6 092-000835-00000
33 2 AR Roéhrchendraht 1,4/1,6+2,0/2,4 2 DR cored wire 1,4/1,6+2,0/2,4 092-000836-00000
33 2 AR Roéhrchendraht 2,8+3,2 2 DR cored wire 2,8+3,2 092-000837-00000
34 2 Gegendruckrollen randiert Rohrchendraht 2 counterpressure rolls knurled cored wire 092-000838-00000

AR = Antriebsrolle; DR = Drive rolls; AL = Aluminium
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12 Eingebaute HF-Zindeinrichtung der =&’ MIG/TIG -Serie

Betriebsanleitung flr den eingebauten HF-Impulsgenerator ZGP 1/8.0-42

Type HF - Impulsgenerator ZGP 1/8.0-42
Nenn-Eingangsspannung 42VAC

Zulassige Abweichung +/- 10%

Nennfrequenz 50/60Hz
Nenn-Eingangsleistung 12VA
Nenn-Ausgangsspitzenspannung 8kV

Verwendung: Impulsgeneratoren fir Einbau in Stromquellengeh@use oder Schaltschranke

dienen zum beriihrungslosen Ziinden des Lichtbogens beim Schwei3en mit
Gleichstrom.
ﬂg«:fj Beachten: Optimale Zundeigenschaften sind nur mit Brennerschlauchpaketlangen

bis max. 8m sichergestellt.

Wartung: Der eingebaute Impulsgenerator, zum Zinden und Stabilisieren des

Lichtbogens, liefert Hochspannungszindimpulse deren Leistung verlustlos an
der Elektrode anstehen soll. Jede Art von Schmutz, Staub, Feuchtigkeit, Ol
usw. vermindert aber die Isolationseigenschaften der erforderlichen Luft- und
Kriechstrecken. Deshalb ist darauf zu achten, daf3 die Gerate durch zyklische
Wartung gepflegt und sauber gehalten werden. Dies gilt auch besonders fur
die Brenner (oft starke Verschmutzung innerhalb des Griffbereiches). Hier
macht sich Verschmutzung auch dadurch bemerkbar, daf3 die HF zum
.,Elektrisieren” fuhrt. Die verwendete HF ist grundsatzlich ungefahrlich
(Hochfrequenzcharakter -sog. Skineffekt) kann aber zu Schreckreaktionen
fihren. Wenn man die HF spurt, nimmt sie bereits Wege, die zum
Leistungsverlust an der Strecke Elektrode-Werkstlick fiihren. Deshalb auch
hier unbedingt Sauberkeit und Pflege der Brenner beachten!
Der Impulsgenerator selbst ist wartungsfrei!

@ Vorsicht:  Vor allen Arbeiten am Impulsgenerator Versorgungsspannung abschalten und

Netzstecker ziehen!

Reparaturen nur vom Elektro-Fachmann!

Infolge der sehr kurzen Zindimpulse (<1 u sec.) ist die Impulsspannung nicht
gefahrlich. Unerwartetes ,,Elektrisieren” kann aber Erschrecken hervorrufen.
Deshalb ordnungsgemale SchweilRerschutzkleidung tragen (in der Bundes-
republik Deutschland nach UVV/VBG 15). Nur einwandfrei isolierte Schweil3-
brenner bzw. Elektrodenhalter verwenden. Arbeiten am Schwei3brenner und

Auswechseln der Elektrode nur bei abgeschalteter Stromquelle.
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13  Zubehor

13.1 Fernsteller

Bezeichnung

Ausflihrung

Art. Nr.:

meart c 10 Fernsteller: Drahtvorschub, Schwei3spannung, Kabel 5m 090-008031-00000
e C 20 Fernsteller: Drahtvorschub, Korrektur, Kabel 5m 090-008065-00000
e C 30 Fernsteller: Drahtvorschub, Korrektur, 10 Prg., Kabel 5m 090-008066-00000
e C 40 Fernsteller: Drahtvorschub, Schwei3spannung, Kabel 5m 090-008082-00000

superPuls SP 10

Fernsteller: SuperPuls-Funktion, Kabel 5m

090-008042-00000

superPuls SP 11

Fernsteller: SuperPuls-Funktion, Startprogramm, Kabel 5m

13.1.1 Verlangerungen fur Fernsteller und Roboterinterface

Bezeichnung

Ausflihrung

090-008055-00000

Art. Nr.:

FRV 10-I Kabel 10m fir Fernsteller C10, SP10, SP11, 092-000201-00000
Interface RINT1
FRV 20-| Kabel 20m fir Fernsteller C10, SP10, SP11, 092-000201-00001

Interface RINT1

13.2 Zwischenschlauchpakete

13.2.1 Zwischenschlauchpakete Gaskuhlung

Bezeichnung

Ausfuhrung

Art- Nr-:

35QMM/MIG/1IM/L/kompl-

Zwischenschlauchpaket 70gmm/ 1m

094-000578-00000

35QMM/MIG/5M/L/kompl-

Zwischenschlauchpaket 70gmm/ 5m

094-000578-00001

35QMM/MIG/10M/L/kompl-

Zwischenschlauchpaket 70gmm/ 10m

094-000578-00002

50QMM/MIG/1IM/L/kompl-

Zwischenschlauchpaket 95gmm/ 1m

094-000579-00000

50QMM/MIG/5M/L/kompl-

Zwischenschlauchpaket 95gmm/ 5m

094-000579-00001

50QMM/MIG/10M/L/kompl-

Zwischenschlauchpaket 95gmm/ 10m

13.2.2 Zwischenschlauchpakete Wasserkiihlung

Bezeichnung

Ausfuhrung

094-000579-00002

Art- Nr-:

50QMM/MIG/1IM/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 50gmm/ 1m

094-000405-00000

50QMM/MIG/5M/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 50gmm/ 5m

094-000405-00001

50QMM/MIG/10M/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 50gmm/ 10m

094-000405-00002

70QMM/MIG/1IM/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 70gmm/ 1m

094-000406-00000

70QMM/MIG/5M/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 70gmm/ 5m

094-000406-00001

70QMM/MIG/10M/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 70gmm/ 10m

094-000406-00002

95QMM/MIG/1IM/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 95gmm/ 1m

094-000407-00000

95QMM/MIG/5M/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 95gmm/ 5m

094-000407-00001

95QMM/MIG/10M/W/kompl-

Zwischenschlauchpaket 95gmm/ 10m

094-000407-00002
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14
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nes MIG 300 ™* (PROGRESS, PROGRESS 4, MIG)
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