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ESS WIG-SchweiBgleichrichter

Bitte die Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme des Geridtes eingehend
durchlesen.,

1. NetzanschluB

2.1 AnschluB der SchweiBkabel fiir Stabelektroden
2.2 Verséhweiﬂen von Stabelektroden

3.1 AnschluB des WIG-Schweibrenners

3.2 WerkstickanschluB beim WIG-SchweiBen

3.3 GasanschluB

3.4 Vorbereiten fir das WIG-SchweiBen

3.5 WIG-SchweiBen |

4. Stromeinstellung mit Fernsteller

5. Wasserkiihlung

6. - Sicherheit

7. Fehlersuche

8. Schaltplan

9. Hinweise zur Auswahl und Vorbereitung der Wolframelektroden
fir das WIG-SchweiBen
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ESS-WIG-SCHWEIRGLEICHRICHTER, TYP 220 TG

Technische Daten

Netzspannung

Frequenz

Leerlaufspannung

SchweiBstrombereich

SchweiBstromstirke bei 35 % ED
bei 60 % ED
bei 100 % ED

Primar-Hochstleistung

Primadr-Hochststrom

Netzsicherung, trdge

Cos phi

NetzanschluBkabel

Schutzart

Isolationsklasse

Kiihlart

MaBe (L x B x H)

. Gewicht (mit Wasserkiihlgerat,
ochne Wasser)

gebaut nach

Hz

A/V

> >

kVA

mm

mm

kg

83
8/11 ... 220/29
220
160
130
14

36

35
047

3 x4
iP 21
P

F

850 x 460 x 680

105

VDE 0542
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2.2

3.1

3.2

3.3

3.4

Netzanschluf3

- Ist nur durch gepriifte Fachleute vorzunehmen.

- Gelb-griine Ader des Netzkabels an den Schutzleiter, die
beiden anderen Adern an zwei AuBenleitern des Kraftstrom-
netzes anschlieBen.

- Mit 35 A tragen Sicherungen absichern.

AnschluB der SchweiBkabel fir Stabelektroden

- Polaritat in Abh#ngigkeit vom Stabelektrodentyp wahlen.

- Dinsestecker in die Buchsen einfihren und im Uhrzeigersinn
festziehen.

- Schraubzwinge am Werkstiick befestigen.

VerschweiBen von Stabelektroden

- Hauptschalter betdtigen; Wippe leuchtet auf.

- Programmschalter in eine der beiden Stellungen fir
Stabelektroden drehen.

- SchweiBstromstarke mit Drehknopf nach Angaben von der
Stabelektrodenverpackung einstellen.

- Werkstiick mit der Stabelektrode beriihren und Lichtbogen
zlinden.

Anschluf3 des WIG-SchweiBbrenners

- Gasschlauch mit Uberwurfmutter am Gasnippel anschrauben.

- StromanschluB (Minuspol): Dinsebuchse, Gasnippel oder Nippel
fir Wasserricklauf.

- 5-poligen Stecker des Brenners in die Flanschdose stecken und
mit dem RenkverschluB sichern.

WerkstickanschluB beim WIG-SchweilBen

- Linke Dinsebuchse (Pluspol).

Gasanschluf3

- GasanschluB vom Druckminderer der Argonflasche an den Nippel
fir die Gaszufuhr an der Ger&teriickseite anschlief3en.

Vorbereiten fir das WIG-Schweiflen

- Der SchweiBstromstarke entsprechende WOlFragelektrode (mit
3 % Th 0.,, Farbkennzeichen lila) auf ca. 30" kegelfdrmig
anschlei?en und in den WIG-Brenner einsetzen.

Programmschalter in eine der beiden durch einen WIG-Brenner ge-
kennzeichneten Stellungen drehen. Vorzugsweise "2".

b—

. SchweiBen mit schrdg fallender Kennlinie
. Schweifen mit Konstantstromkennlinie.

N
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- Hauptschalter bet#dtigen. Wippe leuchtet auf.
- Ventil der Gasflasche aufdrehen.

- Brennertaster driicken und loslassen. Kontrollampe iber dem
Programmschalter leuchtet auf.

- Am Druckminderer, Gasmenge 5 ... 10 1/min. einstellen.
- Brennertaster erneut driicken und loslassen. Kontrollampe erlischt.

- SchueiBstromstirke am Drehknopf einstellen.

WIG-SchweiBen

- Brenner an die zu schweiBende Stelle des Werkstiickes halten.
Abstand Wolframelektrode - Werkstick, ungefdhr 2 mm.

- Brennertaster driicken. Schutzgas stromt vor.

- Brennertaster loslassen. Lichtbogen ziindet beriihrungslos durch
Hochspannungsimpulse.

~ Mit oder ohne Zusatzwerkstoff schweiBlen.

- Brennertaster erneut dricken. SchweiBstrom verringert sich
stufenlos (Endkraterfiller, Soft-Down).

- Brennertaster loslassen. Lichtbogen erlischt. Schutzgas stromt nach.
- Brenner erst nach einigen Sekunden von der SchweiBnaht wegziehen.

- Falls kein SchweiBimpulsgeber im Ger&dt eingebaut ist, muB das
Werkstiick beim Start kurzzeitig mit der Wolframelektrode berihrt
werden.

Stromeinstellung mit dem Fernsteller

- 7-poligen Stecker des Fernstellers in die Flanschdose stecken und mit
dem RenkverschluB sichern.

- Drehknopf fiir die SchweiBstromstdrke auf Rechtsanschlag drehen.
- Gewiinschte SchweiBstromstdrke am Fernsteller einstellen.

- Brennertaster driicken. Schutzgas strémt aus und der Lichtbogen ziindet.
Wahrend des ganzen SchweiBvorganges, Brennertaster gedrickt halten.

- Brennertaster loslassen. Der Lichtbogen erlischt. Gas stromt nach.

- Falls ein ESS-FuBfernsteller verwendet wird, iibernimmt dieser auch
die Funktion des Brennertasters.

- Wird der Hochststrom von 220 A nicht bendtigt, dann kann der Fern-
stellbereich mit dem Drehknopf fir die SchweiBstromstdrke am Gerat
eingeengt werden.

Wasserkiihlung

- Kanister mit Wasser und Frostschutzmittel fillen.

- Hauptschalter nur einschalten, wenn Brenner angeschlossen und

Kanister gefiillt ist. Pumpe fdrdert das Kiihlwasser. Die Pumpe
darf nicht trocken in Betrieb genommen werden.

- Wird der Brenner abmontiert, vorher den Schlauch fir den

Wasservorlauf aus dem Kanister ziehen. Andernfalls l&duft
Wasser aus dem Gerat aus.
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Sicherheit

Vor dem Offnen des Gerates muB unbedingt abgeschaltet und der
Netzstecker gezogen werden. Das Beriihren netzspannungsfuhrender
blanker Teile ist lebensgeféhrlich.

AuBerdem sind alle, das LichtbogenschweiBen betreffenden Unfall-
vorschriften zu beachten.

Fehlersuche

Grundsatzliches

Die Spannung an den SchweiBbuchsen darf nur im Programm "Stab-
elektrode" gemessen werden. Beim WIG-Programm liegen Hochspannungs-
impulse fiir das beriihrungslose Ziinden an. Diese kdnnen den
Spannungsmesser zerstoren!

Der Strommesser muB in die Werkstiickleitung geschaltet werden.
Moglichst Effektivwerte messen.

Werden Baueinheiten mit Klemmanschlissen ausgetauscht, ist unbedingt
darauf zu achten, daB die Litzen wieder richtig angeklemmt werden.
Am besten, Litzen der Reihe nach umklemmen. Andernfalls werden mog-
licherveise schwer auffindbare Fehler verursacht.

Sichtpriifung

Stimmt die Netzspannung - und Frequenz mit den Angaben auf dem
Leistungsschild lberein?

Ist die Netzzuleitung richtig abgesichert?

Wird das richtige Schutzgas verwendet?

Ist der WIG-Brenner in Ordnung und richtig angeschlossen?
Wurde die richtige Wolframelektrode eingesetzt?

Ist die thorierte Wolframelektrode fir Gleichstrom spitz
angeschliffen?

Ist der WerkstiickanschluB einwvandfrei?

Ist das gewiinschte SchweiBprogramm vorgewdhlt worden?
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Storung

1. Wippe des Haupt-
schalters leuchtet
nicht auf

2. Ventilator lauft
nicht

3. Schwingkolben-
pumpe 1l&auft
nicht

4. Pumpe l&uft, aber
Brennertaster bleibt
virkungslos

Mégliche Ursache

keine Netzspannung, Stecker
falsch angeschlossen

Sicherung F1 oder F2 defekt

Sicherung F3 durchge-
schmolzen
3-poliger Stecker lose

Eine der AnschluBlitzen
hat sich geldst

Steuertransformator T3
defekt

Ventilator defekt

Schitz K2 zieht nicht an
Im 5-poligen Stecker fehlt
die Verbindungsbriicke
zvischen den Kontakten

4-5

AnschluBlitze hat sich ge-
16st.

Schiitzspule unterbrochen

Schiitz zieht an, Spannung
zu den Klemmen 2 und 6 vor-
handen, aber Pumpe lauft
nicht.

Sicherung F 4 defekt

zu wenig Kiihlwasser im Be-
hdlter

Kontakt des Druckschalters
schlieBt nicht

Pumpe baut keinen Druck auf,
da Ventil defekt
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Fehlerbeseitigung

Klemmen L1, L2 und
Schutzleiter richtig an-
schlieBen.

Schmelzeinsatz erneuern.
Schmelzeinsatz ersetzen
Steckerleiste ganz in die

Buchsenleiste hinein-
schieben.

Litze in die Klemme ein-
fuhren und Klemmschraube
hineindrehen.

Neuen Steuertransformator
einbauen,

Neuen Ventilator ein-
bauen,

Verbindungsbriicke ein-
1loten,

Litze richtig an-
klemmen.

Spule oder Schiitz er-
setzen.

Defekte Pumpe ersetzen.

Schmelzeinsatz ersetzen.

Wasser nachfillen.

falls defekt, Druck-
schalter austauschen.

Pumpe ersetzen.
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10.

Storung
Ventilator l&uft,

aber Brennertaster
bleibt unwirksam

Netzsicherungen

- schmelzen durch, so-
bald das Gerdt ein-

geschaltet wird,
obwohl es noch
nicht belastet
vird

Netzsicherungen
schmelzen durch,
venn mit hohem
Strom ge-
schweit wird.

Kein Lichtbogen
beim Verschweis-
sen von Stab-
elektroden

Lichtbogen ziindet
nicht, obwohl
Schutzgas vor-
handen und Hoch-
spannung lber-
springt.

Nur niedriger
Schweif3strom vor-
handen.

Stromstarke 1aBt
sich nicht ver-
dandern

Mogliche Ursache

Sicherung F3 defekt

Temperaturwvachter F5, Fé
haben angesprochen

Netzsicherungen unter-
dimensioniert

Transformator Tl defekt.

Dunkel verfarbt oder ver-

kohlte Wicklungen lassen
auf den Fehler schlieBen

Netzsicherungen unter-
dimensioniert

Falsches Programm ge-
wvahlt,

Falsche Wolframelektrode

Elektrode nicht spitz
angeschliffen.,

Potentiometer fiur Strom-
einstellung defekt.

Platine FE 12 defekt
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Fehlerbeseitigung

Neuen Schmelzeinsatz
einsetzen.

Gerat eingeschaltet lassen
bis Temperaturwidchter
vieder einschaltet.

Richtig bemessene Sicherung
einsetzen.

Defekten Transformator
durch neuen ersetzen.

Richtig bemessene Siche-
rung einsetzen.

Programmschalter muB auf
Stellung 1 oder 2 mit dem
Elektrodensymbol stehen.

Beim WIG-SchweiBen mit
Gleichstrom, Wolfram-

elektrode mit 3 % TH 2
vervenden.

Elektrode kegelfdrmig
anschlieBen.

Potentiometer Uberprifen
ggf. ersetzen.

Platine austauschen,
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Storung Mogliche Ursache Fehlerbeseitigung
Stromstadrke ver- * Drehknopf fir SchweiB3- Die Stellung des Dreh-
dndert sich beim strom ist nach links knopfes bestimmt den
Betdatigen des Fern-  gedreht. Einstellbereich des
stellers nicht. Fernstellers. Drehknopf

nach rechts drehen.

Kein Ziindfunken Schutzgas fehlt Gasflasche leer oder
beim WIG-SchweiBen Ventil nicht geoffnet.
Falsches Schutzgas Argon verwenden.
Impulsgeber defekt Impulsgeber austauschen.
Hochspannungsim- Stromerkennung auf FE 12 Platine austauschen.
pulsgeber schaltet defekt
nicht ab
Kein Gas beim Schlauch oder Gasnippel Schlauchschelle bzw.
WIG-SchweiBen locker und deshalb un- Uberwurfmutter anziehen.
dicht.
Magnetventil defekt Uberprifen, ggf. aus-
tauschen.
Magnetventil Magnetventil verschmutzt Ventil zerlegen u.
schaltet ab, aber reinigen.
das Gas stromt
veiter.

DATUM LISTE BESTEHT AUS SEITE(N) SEITE
DATE LIST CONSISTS OF PAGE(S) PAGE




Ersatzteil-Preisliste

Spare-Part-Price-List

SCHWEISSGERATE

Ersatzteil-Ubersicht WELDING-MACHINES
POS. STCY%.IG_SChWe LBger %EI(IENTIQII?NGZ 20 TG SCHEMA- TEIL-NR. PREIS P. STK.
POS. | PCE. DESCRIPTION Ll PART-NO. PR'CEJ .PC.

Bei allen Ersatzteil- Artikel-Nr |
Bestellungen angeben:

Geratetype,

Teilbezeichnung u. Teile-Nr.

1 | Gehduse kplt. geschweiBit 540001

1 | Ersatztrafo 600105

1 | Thermostat f. Trafo 400069

1 | Ersatzdrossel 600106

1 | Thyristorsatz kplt. 540028

1 | ventilator AS 250-4 240012

1 | Klemmleiste STS f. Ventilator 280014

1 | Klemmleiste STB f. Ventilator 280015

1 | Sicherungshalter 080010

1 | Sicherungsschmelzeinsatz 2.015.052

T 1;6

1 | Einbauwippschalter f. Steuerung 400038

1 | Steuertrafo 540030

1 | SchweiBimpulsgeber SIG 1.5 520030

1 | Schiitz DIL 0-11 f. Steuerung 050010

1 | Schiitz DIL 0-40 f. Steuerung 400035

1 | Drehknopf f. SchweiBstromeinstelllung 360039

1 | brehknopf f. Programmeinstellung 460005

1 | Flanschdose 5-pol. 080009

1 | Flanschdose 7-pol. 350009

1 | Kabelverschraubung PG 16 240013

1 | Nebenwiderstand 250 A : 160007

1 | Halterung f. Nebenwiderstand 150035

1 | Schwingmetall-Puffer 050030

1| Imp.-Drossel ID1 080023

1| Impulsfilter HSF 494-81 360054

1 | Kondensator 1 mF/1000 V 540037

1 | Bockrolle 140 240004

1 | Lenkrolle 140 240005

R AU e PAKUNe o T e e Cowmm|m




Ersatzteil-Preisliste
Spare-Part-Price-List
Ersatzteil-Ubersicht

SCHWEISSGERATE
WELDING-MACHINES

pos. | sToR:f-SchvwelBoerghe, MR 20 16 screwa- | TEILNR - [TRES P ST
POS. PCE. DESCRIPTION FIGURE PART-NO. DM B
Bei allen Ersatzteil- Artikel-Nr
Bestellungen angeben:
Gerdtetype,
Teilbezeichnung u. Teile-Nr.
1 | Schild "Gasflasche" 230045
1 | Schild "380 V" 230086
1 | Dinse-Buchse DIX BE 50-70 120001
1 | Flaschenhalterkette 400019
1 | Gewindenippel m. Schlauchtiille 360042
M 12x1/R 3/8"
Staudiise - Wasser 050064
Wassermangelsicherung 050070
Aufschraubschlauchtiille 050066
(T-stlick)
Magnetventil 050055
1l | Gewindenippel "Gas" 050053
R1/4x3/8x1/8
1 | Gewindenippel R3/8xR1/4 050052
1 | ISO-Teil m. Kunststoffring 050054
1 | Messing-Mutter R 3/8 280002
1 | Schnellverschraubung 080012
1 | Schwingkolbenpumpe 540035
1 | Wassertank 540036
1 | Winkelschlauchtlille fiir Wasservgrs. 290020
1 | Klemmleiste STS f. Wasservers. 280014
1 | Haltebiligel f. Wassertank 540019
1 | Netzkabel 5 m 3x4 330151
L R ASShi fepPacrune o 0/ 0 % e e e ¢ | mE ¢
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21.09.84/h4
9. HINWEISE ZUR AUSWAHL UND VORBEREITUNG DER WOLFRAMELEKTRODEN

FUR DAS WIG-SCHWEISSEN

ALLGEMEINES ~

Wolframelektroden missen geschiitzt und sauber aufbewahrt
werden. Verunreinigungen, -Fett, Schmutz, 01 usw. beein-
trdachtigen die Zind- und SchweiBeigenschaften und verur-
sachen Poren in der SchweiBnaht.

Elektrode nicht an beiden Enden anschleifen. -
Farbkennzeichen nicht entfernen.

Mehrere richtig vorbereitete Elektroden bereithalten.

STROMART

Rostfreier Stahl, Titan, Kupfer und Kupferlegierungen
werden mit Gleichstrom (Minuspol an der Elektrode) ver-
schweilt. '

Aluminium und Aluminiumlegierungen werden mit Wechsel-
strom verschweiBlt.

BELASTBARKEIT

In Abhangigkeit von der SchweiBstromstédrke und Stfomart,
konnen Wolframelektroden hdchstens mit nachstehender
SchweifBstromstarke belastet werden.

Durchmesser Schweiflstromstéarke

mm A A

Gleichstrom Wechselstrom
Wolfram mit 3 % ThU2 Wolfram mit 1 % ZrO2
Kurzzeichen: WT 30 Kurzzeichen WZ 8
Kennfarbe lilsa Kennfarbe weif3

1,0 80 30

1,6 70 ... 150 50 ... 100

2,4 130 ... 230 100 ... 160

3,2 220 ... 320 150 ... 210

4,0 300 ... 400 200 ... 270

4,8 400 ... 500 220 ... 350

6,4 500 ... 700 320 ... 450

Die Belastbarkeit der Elektroden kann, besonders beim
SchweiBen mit Wechselstrom, bedingt durch die Bauweise

des Schweilgerédtes und die Stellung des Drehknopfes fir die
Halbwell enverstellung, von den angegebenen Werten abweichen.

. 5 o DATUM LISTE BESTEHT AUS SEITE(N SEITE
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Der Thoriumoxidzusatz beginstigt beim SchweiBen mit Gleich-
strom das Zinden des Lichtbogens. Fir das SchweiBen mit
Wechselstrom sind Elektroden mit ThO2 nicht geeignet.

WOLFRAMELEKTRODEN MIT 1 % LANTHANOXID

Kennzeichen WL 10 oder WS 1
Kennfarbe blau
Belastbarkeit: Wie mit 3 % Thoriumoxid bzw. 1 % Zirkonoxid
Vorteile: Fir das WIG-SchweiBen mit Gleich- und Wechselstrom
geeignet.
Keine radioaktive Strahlung.

Sollten bei einem besonderen Anwendungsfall Zind-
schwierigkeiten auftreten, dann sind die in der Tabelle

angegebenen Elektroden zu verwenden.

VORBEREITEN DER WOLFRAMELEKTRODEN

Flir das WIG-SchweiBen mit Gleichstrom:

In Ld8ngsrichtung mit feinkdrniger
Schleifscheibe, die modglichst nur
fir Wolframelektroden verwendet
wird, kegelformig schleifen und
polieren. Scharfe Spitze eventuell
leicht brechen. Riefen, besonders
guerverlaufende, wirken sich nach-
teilig auf die Zindeigenschaften
und den Lichtbogen aus.

Fir das WIG-SchweiBen mit Wechselstrom:

] Kanten der stumpfen tlektrode
' leicht anschleifen. Bei richtig
i I bemessener Wolframelektrode bildet
. sich wdhrend des Schweiflens eine

: | Halbkugel, deren Form fir die

| | Stabilitsdt des Lichtbogens maB-
gebend ist. Der Lichtbogen ziindet bei Uberdimensionierter
Elektrode nicht gut. Die Elektrode bleibt dann wahrend des
SchweiBens zu kalt.
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Vervendbar fiir die SchweiBgeridtetypen: UNIARC 5 und 220 TG

- Wassertank - 1 - auf Flaschenwanne stellen.

- Schwingkolbenpumpe - 2 - mit Schelle (@ 48 mm) auf Gerdte-
boden befestigen. Mit Kunststoff iiberzogene Seite der Pumpe
muB zum Ventilatorring zeigen. (Fdrderrichtung)

- Den langeren Schlauch - 3 - (1 = 220 cm) 2 x um den Ventilator-
ring wickeln.

- Schlauch mit 3 Kunststoffschellen - 4 - am Ventilatorring
befestigen.

- Schlauchende iiber AnschluBnippel - 5 - am Stirnteil schieben
und mit Schlauchschelle sichern (Wasservorlauf)

- Blindstopfen durch Gummitiillen - 6 - ersetzen.

- Kurzes Schlauchende - 7 - durch untere Gummitiille und durch
TankverschluB in Wassertank stecken. Schlauch muB bis auf den
Boden des Wassertanks reichen. Pumpe darf keine Luft ansaugen,
sie konnte sonst zerstort werden.

- Den am Wassertank befestigten Schlauch durch obere Gummitille
stecken und auf AnschluBnippel - 8 - (Wasserriicklauf) schieben.
Ebenfalls mit Schlauchschelle sichern.

- Beide Schliuche mit Kunststoffschelle - 9 - am Geradteboden
befestigen.

- AnschluBkabel mit 3-poligem Stecker - 10 - in Buchsenleiste
stecken.
Achtung: Kabel darf nicht vom Ventilator beschddigt werden konnen.

- Wasser in Tank fiillen und wassergekiihlten Brenner anschlieflen.

- Schutzhaube iiber Wassertank stiilpen und mit Randelschraube be-
festigen.

- Gerat einschalten.
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Einbausatz fir Kihlgerdt KG 4 bestehend aus:
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Schwingkolbenpumpe
Kunststoffschelle
Schraube

Mutter

Facherscheibe

Wassertank
Schutzhaube
Randelschraube

Durchfibrungstiillen
Wasserschlauch
Wasserschlauch
Wasserschlauch
Schlauchschellen

Kunststoffschellen
Muttern

Facherscheiben

(@ 48 mm)
M4 x 15
M4

A 4,5

1,0 m an Kanister bef.
1,1m
2,2 m

an Pumpe befest.

M 4
A 4,5

54.00.35

54.00.36
54.00.19

06.00.02
08.00.45
08.00.45
08.00.45
08.00.66

08.00.32
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