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Gebrauchsanweisung

Schweil3gerat ArcTIG 200P ACDC




WICHTIG: Lesen Sie diese Anleitung vor der Verwendung des Gerats sorgfaltig durch. Bewahren Sie die Anleitung auf und halten Sie sie
griffbereit. Beachten Sie insbesondere die Sicherheitshinweise, da diese zu lhrer Sicherheit dienen. Wenn Sie etwas nicht verstehen,
wenden Sie sich an lhren Handler.
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1. SICHERHEIT

Schweil- und Schneidgeréte kénnen sowohl fir den Bediener als auch fir Personen im oder in der Nahe des Arbeitsbereichs gefahrlich sein,
wenn sie nicht ordnungsgeman verwendet werden. Die Gerate dlirfen nur unter strikter und vollstandiger Einhaltung aller einschl&gigen
Sicherheitsvorschriften verwendet werden. Lesen und beachten Sie diese Gebrauchsanweisung sorgféltig, bevor Sie diese Gerate
installieren und verwenden.

1.1 Symbole

Die oben genannten Symbole bedeuten Warnung!

Achtung! Bewegliche Teile, Stromschlag oder Kontakt mit heiBen Teilen kdnnen zu Verletzungen bei lhnen und anderen Personen fiihren.

Schweil3en ist eine sichere Tatigkeit, wenn Sie alle erforderlichen Sicherheitsvorkehrungen beachten!

1.2 Warnhinweise zum Betrieb der Maschine

Die folgenden Symbole und Erléduterungen weisen auf mégliche Verletzungen hin, die beim Schweil3en bei lhnen oder anderen Personen
auftreten kdnnen. Wenn Sie diese Symbole sehen, machen Sie sich und andere auf die Vorsichtsmafinahmen aufmerksam.

Nur fachlich qualifizierte Personen diirfen die in dieser Bedienungsanleitung beschriebenen Schweilgeréate installieren, einstellen,
bedienen, warten und reparieren!

Wahrend des Schweiens durfen sich keine unbefugten Personen, insbesondere Kinder, in der Nahe aufhalten!

Nach dem Ausschalten der Stromversorgung die Ausriistung gemaR den Anweisungen in Punkt 4 warten und Uberprifen, da in den
Ausgangselektrolytkondensatoren noch Gleichspannung vorhanden ist.

e

ANSCHLUSS DES SCHWEISSGERATS

Das Bertihren von unter Spannung stehenden Teilen kann zu einem tédlichen Stromschlag oder schweren Verbrennungen fiihren. Der
Elektroden- und Arbeitsstromkreis stehen unter Spannung, wenn der Ausgang eingeschaltet ist. Der Stromkreis der Stromversorgung und die
internen Stromkreise der Maschine stehen ebenfalls unter Spannung, wenn die Stromversorgung eingeschaltet ist. Beim MIG/MAG-
Schweilen stehen der Draht, die Antriebsrollen, das Drahtvorschubgeh&use und alle Metallteile, die mit dem SchweiRdraht in Beriihrung
kommen, unter elektrischer Spannung.

UnsachgemaR installierte oder nicht ordnungsgemaR geerdete Geréate kdnnen gefahrlich sein.
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o (berpriifen Sie den Zustand des Netzkabels und der Steckdose und beseitigen Sie eventuelle Beschadigungen.
Elektrische Gerate mussen in regelmaRigen Abstanden tberpriift werden. Verwenden Sie Kabel mit ausreichendem Querschnitt.
®  Befestigen Sie das Erdungskabel so nah wie méglich an der Schweilstelle am Schweillgut. Das AnschlieRen des
Erdungskabels (an den Trager der Baukonstruktion) weit entfernt vom Arbeitsbereich flihrt zu Energieverlusten und
mdglicherweise zu einer Entladung. Die verwendeten Kabel diirfen nicht in der Nahe von Ketten, Hebeseilen oder
Stromleitungen liegen oder diese kreuzen.
®  Vermeiden Sie den Einsatz des Gerats in feuchten Raumen. Die Umgebung des Arbeitsbereichs, andere Geréate darin und das
Gerét selbst missen trocken sein. Eventuell verschiittetes Wasser muss sofort beseitigt werden. Spritzen Sie

das Gerat nicht mit Wasser oder anderen Flussigkeiten.
®  Vermeiden Sie direkten Handkontakt oder den Kontakt nasser Kleidung mit unter Spannung stehenden Metallteilen.
Achten Sie darauf, dass Handschuhe und Schutzkleidung trocken sind!
®  Tragen Sie bei Arbeiten in feuchten Rdumen oder auf Metalloberflachen Isolierhandschuhe und Sicherheitsschuhe
(mit Gummisohle).
®  Schalten Sie das Gerét bei jeder Unterbrechung, auch bei einem plétzlichen Stromausfall, aus. Unbeabsichtigter
Massenkontakt kann durch Uberhitzung zu Brandgefahr filhren. Lassen Sie das eingeschaltete Gerat nicht unbeaufsichtigt.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Die beim SchweiRen freigesetzten Gase und Déampfe sind gesundheitsschédlich, wenn sie (iber einen langeren Zeitraum eingeatmet werden.
Beachten Sie daher die folgenden Vorschriften:

®  Sorgen Sie fur ausreichende Beliiftung des Arbeitsraums.

e Uberall dort, wo die Luftzufuhr unzureichend ist, miissen Sie mit einer Atemschutzmaske und Frischluftzufuhr arbeiten.

®  Als Grundregel gilt, dass der Schweiller beim Schweilen in engen Raumen (in Kesseln, Graben usw.) durch eine auBerhalb
befindliche Person gesichert werden muss. In diesem Zusammenhang sind alle Vorschriften zur
Unfallverhiitung

®  Schweillen Sie nicht in der Nahe von R&umen, in denen entfettet oder lackiert wird. Dort kénnen (aufgrund dieser
Bearbeitungen) Chlor-Kohlenwasserstoffd@mpfe entstehen, die unter dem Einfluss von Hitze und Lichtbogenstrahlung in
Phosgen, ein sehr giftiges Gas, umgewandelt werden.

®  Anzeichen fiir unzureichende Belliftung und gleichzeitig Symptome einer Vergiftung sind Reizungen der Augen, der Nase
und des Rachens. Unterbrechen Sie in diesem Fall die Arbeit und liften Sie den Arbeitsbereich gut. Wenn das Unwohlsein
langer anhalt, beenden Sie das Schweillen.

A :g/éﬂ

LICHTBOGENSTRAHLEN UND PERSONENSCHUTZ

Die Strahlen des Schweillichtbogens erzeugen intensive sichtbare und unsichtbare ultraviolette Strahlen, die Augen und Haut schadigen
kdénnen.
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®  Tragen Sie folgende Schutzkleidung: Arbeitshandschuhe - feuerfest; dickes Hemd mit
langen Armeln; lange Hosen ohne Aufschldge und hohe geschlossene Schuhe. Dies schiitzt die Haut vor dem Lichtbogen und
vor glihendem Metall. Dariiber hinaus ist das Tragen einer Miitze oder eines Helms (zum Schutz der Haare) obligatorisch.

®  Schiitzen Sie lhre Augen mit einer Schutzmaske mit ausreichendem Schutzgrad (mindestens NR10 oder héher). Das Gleiche gilt
fur Gesicht, Ohren und Hals. Personen, die sich im Schweilbereich aufhalten, miissen Uber die gesundheitsschadlichen
Auswirkungen des SchweilRens informiert werden.

®  Tragen Sie im Arbeitsbereich einen Gehérschutz, um sich vor dem beim Schweien entstehenden Lérm zu schiitzen. 4.
Vor allem beim manuellen oder mechanischen Entfernen von Schlacke ist es ratsam, eine Schutzbrille mit Seitenschutz zu tragen.
Schlacke ist in der Regel sehr heif} und fliegt beim Abprallen weit weg. Dabei ist auch auf den Schutz anderer Personen im
Arbeitsbereich zu achten.

®  Der SchweiBbereich muss durch eine nicht brennbare Wand abgeschirmt werden, da Strahlung, Funken und Schlacke
Personen in der Umgebung gefahrden kénnen. In unmittelbarer Nahe der Schweilstelle diirfen sich keine
brennbare Stoffe, fliichtige Fliissigkeiten oder Gase vorhanden sein. Der Raum, in dem geschweilt wird, sollte (iber Absaug-
und/oder Belliftungsanlagen zum Abfiihren der Schweil3gase verfiigen.

®  Die zu schweiBenden Gegensténde erzeugen und speichern hohe Temperaturen, was zu schweren Verbrennungen fiihren
kann. Berlihren Sie heille Teile nicht mit bloRen Héanden, sondern lassen Sie sie abkihlen. Verwenden Sie isolierte
Schweillhandschuhe und Kleidung, um mit heien Teilen umzugehen und Verbrennungen zu vermeiden.

VERHINDERUNG VON BRANDEN UND SCHLACKE

Gliihende Schlacke und Funken (spritzende Schmelze) stellen Brandursachen dar. Brande und Explosionen kénnen

verhindern, wenn wir uns an folgende Vorschriften halten: Entfernen Sie brennbare Gegensténde oder decken Sie sie mit
nicht brennbarem Material abdecken. Zu diesen brennbaren Gegenstéanden gehéren: Holz, Ségemehl, Kleidung, Lacke und Lésungsmittel,
Benzin, Heizdl, Erdgas, Acetylen, Propan und ahnliche brennbare Stoffe.

®  Auch nach grindlicher Entleerung der Sammelbehalter und Leitungen ist beim SchweiRen Vorsicht geboten.
®  Halten Sie zur Brandverhiitung Feuerléschgeréte bereit, z. B. Feuerldscher, Wasser, Sand usw.

®  Schweilen oder schneiden Sie nicht an geschlossenen Behaltern oder Rohrleitungen.

®  Kochen Sie nicht in offenen Behéltern oder Rohrleitungen, die noch Stoffe oder Riickstande enthalten, die unter dem Einfluss
hoher Temperaturen eine Brandgefahr darstellen.

[\ W

AUFSTELLUNG DES GERATS UND DER GASFLASCHEN

®  Der Benutzer muss einfachen Zugang zu den Schaltern und Anschliissen des Gerats haben.

®  Stellen Sie das Gerét nicht in engen Raumen auf, da die Schweillquelle ausreichend bellftet sein muss.

®  Vermeiden Sie staubige oder verschmutzte Rdume, da das Geréat Fremdkorper ansaugen kann.

®  Das Gerat (einschlielich der Kabel) darf den Durchgang oder die Arbeitsfahigkeit anderer Personen nicht behindern.

L Das Gerat muss gesichert werden, damit es nicht umkippt oder auf den Boden fallt.

®  Jede Aufstellung an einem héheren Ort birgt die Gefahr, dass das Gerat zu Boden féllt.
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Verwenden Sie nur Gasflaschen, die das fiir das jeweilige Verfahren geeignete Schutzgas enthalten, sowie ordnungsgeman
funktionierende Regler, die fir das verwendete Gas und den verwendeten Druck ausgelegt sind. Alle Schlduche, Anschliisse
usw. mussen firr den Einsatz geeignet und in gutem Zustand sein.

Bewahren Sie Gasflaschen immer in aufrechter Position auf und befestigen Sie sie fest am Untergestell oder einer festen Stiitze.
Die Gasflaschen sollten wie folgt aufgestellt werden:

O  Weit entfernt von Bereichen, in denen sie beschadigt oder physischen Einwirkungen ausgesetzt werden kdnnten.
O In sicherem Abstand von Schweil- oder Brennschneidarbeiten und anderen Warme-, Funken- oder
Flammenquellen.
Lassen Sie niemals die Elektrode, den Elektrodenhalter oder andere elektrisch ,heile” Teile mit der Gasflasche in Beriihrung
kommen.

Halten Sie Kopf und Gesicht vom Ventilausgang der Gasflasche fern, wenn Sie das Ventil 6ffnen.

Die Ventilschutzkappen miissen immer angebracht und mit der Hand festgezogen sein, auler wenn die Flasche in Gebrauch
oder fur den Gebrauch angeschlossen ist.

1.3 EMV-Klassifizierung des Gerats

()

EMV-Klasse A

Diese Gerate sind fir den Einsatz in industriellen Umgebungen vorgesehen, in denen die Wahrscheinlichkeit von Stérungen gering ist.

auf andere Gerate einwirken kdnnte, groRer ist.

Sie kdnnen héhere elektromagnetische Stérungen verursachen, jedoch immer noch innerhalb der durch die EMV-
Vorschriften festgelegten Grenzen.

Geréte der Klasse A miissen bestimmte Standards fiir elektromagnetische Emissionen erfiillen, damit sie andere Gerate nicht
storen.

Vor dem AnschlieRen des Geréts muss der Benutzer die mdglichen Auswirkungen elektromagnetischer Stérungen in der Umgebung
Uberprifen und besonders auf Folgendes achten:

Andere elektrische Leitungen, Telekommunikationsleitungen, die sich unter, iiber oder neben dem Gerat befinden.
Audiovisuelle Geréate (Radio, Fernseher usw.)

Computer und andere technische Gerate

Sicherheitsvorrichtungen und -systeme

Gesundheit der anwesenden Personen, z. B. Personen mit Herzschrittmachern, Personen mit Hérgeraten usw.

Kalibrierungs- und Messgeréte

Auf Storfestigkeit gegentber anderen Geréten in der Umgebung. Der Benutzer muss sich vergewissern, dass auch andere
Geréte, die in der Umgebung verwendet werden, elektromagnetisch vertraglich sind, da sonst

zusatzliche SchutzmaRnahmen erforderlich.

Teile des Tages, an denen das Schweillgerat verwendet wird

Empfehlungen zur Verringerung der Auswirkungen auf die Umgebung:

Einbau eines Filters in die Stromversorgung des Schweilgerats

Verwendung von Stromkabeln mit Schutzgeflecht
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®  RegelmaRige Wartung des Schweillgerats

®  Das Gehause des Schweillgerats muss wahrend des Betriebs geschlossen sein (Seitenwénde und Abdeckungen
miissen angebracht und verschraubt sein)

®  Die SchweiRkabel miissen so kurz wie mdglich sein

®  Erdung des SchweilRguts

1.4 WARNUNG

Das Gerét ist mit einem Warnaufkleber versehen. Entfernen, zerstdren oder liberkleben Sie diese Aufkleber nicht. Diese Warnhinweise
dienen dazu, eine Fehlfunktion des Gerats zu verhindern, die zu schweren Verletzungen

oder Sachschaden fiihren kénnte.

WARNING!
For protecting you and others, please

read the label and instruction.
Welding dust and gas is hazardous to health.

%% Head should be disengaged the welding dust.
Use aerator to avoid the resting-place or
working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
?yjﬁ your skin. Wear protective clothing for your

aye, your ear, and your body.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL

Do not touch the position with electrie,
include slectrie
.Turn off the pal-z breaker out of the

“nachine before maintenance.

é W o T )
other source of sparks or flame.
ADDITIONAL SAFE NOTICE

» Reading and well note the operation manual,
# Do not operate when the cover and panel opened.
® Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
a Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.
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2. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 Hauptfunktionen

Lift-TIG- und HF-Startmodus fiir Vielseitigkeit beim Schweil3en.
,2Hot Start” und ,Anti-Stick”-Kontrolle gegen Anhaftungen fiir
bessere Kontrolle und einfache Anwendung beim MMA-
Schweilen.

®  Elektronische HF-TIG-Lichtbogenziindung fir sicheres und
Einfaches Ziinden ohne Verunreinigungen und mit geringer EMF-
Storung.

®  Hohe Leistung bei ultradiinnen Materialien ohne Verformungen.

®  2T/AT/RPT/Spot Time-Ausldseliberwachung.

e  Digitalanzeige fiir die genaue Einstellung und Anderung der
Schweilleistung.

®  Ausgestattet mit Temperatur-, Spannungs- und
Stromsensoren fiir hohen Schutz.

®  Fernbedienung zum Erhdéhen/Verringern der Leistung am

Brenner.

Drahtlose Fernbedienung (optional).

®  Kabelgebundenes/kabelloses FuRpedal (optional).
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2.2 Technische Eigenschaften

Modell ArcTIG 200P ACDC

MMA TIG
Nenn-Eingangsstrom AC432A AC325A
DC44 A DC32,1A

Schweilstrombereich 10-200A

Impulsfrequenz 0,5-100 Hz

AC-Frequenz 50 - 250 Hz

Wirkungsgrad (%) 285

Schutzklasse IP21S

Gewicht 8 kg
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2.3 Kurze Einfiihrung

ArcTIG-Inverter-Schweillgerate verwenden IGBT-Transistoren und PWM-Technologie, um die Frequenz auf 20 kHz — 50 kHz oder mehr zu
erhéhen. Dies erméglicht den Einsatz kleinerer und leichterer Transformatoren. Dadurch sind diese Gerate tragbar, kompakt, leicht,
energieeffizient und leise.

Sie sind flir das SchweilRen mit Wolframelektroden nach dem TIG-Verfahren und mit ummantelten Elektroden (MMA- oder RO-Verfahren)
vorgesehen. Das Schweiflen nach dem TIG-Verfahren ist mit Wechsel- und Gleichstrom méglich. Es diirfen alle Elektroden bis zu dem in den
technischen Daten angegebenen Durchmesser verwendet werden. Die Art des Anschlusses der Elektrode an den ,,

+” oder , - " Pol ist auf der Verpackung der Elektroden angegeben — sie wird vom Hersteller der Elektroden festgelegt.

Merkmale des ArcTIG 200P ACDC

®  MCU-Steuerungssystem, das sofort auf Anderungen reagiert.

o Die Hochfrequenz- (HF) Lichtbogenziindung sorgt fiir eine erfolgreiche Ziindung, die umgekehrte Polaritét gewahrleistet
auch beim WIG-AC-Schweif3en eine gute Ziindung.

®  Beieinem Lichtbogenbruch sorgt die HF-Technologie fiir Stabilitat.

®  Wenn die Wolframelektrode wahrend des Schweillens das Werkstiick berihrt, wird der Strom zum Schutz der Elektrode
auf Kurzschlussstrom reduziert.

® |Intelligenter Schutz: Uberspannung, Uberstrom, Uberhitzung. Wenn diese Probleme auftreten, leuchtet die Warnleuchte
auf der Frontplatte auf und der Ausgangsstrom wird abgeschaltet. Das Gerét schiitzt sich automatisch, was seine
Lebensdauer verlangert.

Vielseitige Verwendung: AC-Inverter TIG/MMA und DC-Inverter TIG/MMA, hervorragende Leistung bei

SchweilRen von Aluminiumlegierungen, Kohlenstoffstahl, Edelstahl und Titan.

Je nach Auswahl der Funktionen auf der Frontplatte stehen folgende Schweilverfahren zur Verfiigung:

DC MMA
DCTIG

DC Puls-WIG
AC MMA
ACTIG

o O O O O O

AC-Impuls-WIG

Details zu den einzelnen Schweillverfahren:

®  Fir DC MMA: Die Polaritat wird entsprechend dem Elektrodentyp ausgewahit.

®  Fir AC MMA: Mit Wechselspannung vermeiden wir den Blaseneffekt aufgrund des Magnetfelds.

®  Fir DC TIG: In der Regel wird DCEP (Direct Current Electrode Positive) verwendet — das Werkstiick wird mit der positiven
Polaritat verbunden, wahrend der Brenner mit der negativen Polaritét verbunden wird. Diese Verbindung hat mehrere Vorteile,
wie z. B. einen stabilen Lichtbogen, einen geringeren Verlust der Wolframelektrode, einen héheren Schweillstrom
und eine schmalere und tiefere Schweillnaht.

®  Fir AC TIG (Rechteckwellen): Der Lichtbogen ist stabiler als bei sinusférmigem AC TIG. Gleichzeitig erméglicht er eine
maximale Eindringtiefe und einen minimalen Verlust der Wolframelektrode sowie eine bessere Reinigungswirkung

- wird am haufigsten zum Schweilten von Aluminium verwendet.

®  Puls-DC-WIG hat folgende Eigenschaften:
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O  Impulsheizung: Das Metall im Schmelzbad wird kurzzeitig auf eine hohe Temperatur erhitzt und kuhit
schneller ab, wodurch die Gefahr von Warmebriicken bei Materialien mit

Warmeempfindlichkeit verringert.

O  Geringere Warmeeinwirkung auf die Schweinaht: Die Energie des Lichtbogens ist starker konzentriert, was
fur das Schweif3en von diinnen Blechen und sehr diinnen Blechen geeignet ist.

O  Prazise Kontrolle der Warmezufuhr und der Grofie des Schmelzbades: Die Eindringtiefe ist gleichmaRig. Geeignet fiir
das Schweilen von einer Seite und das Formen von zwei Seiten sowie fiir das Schweiflen in allen Positionen bei
Rohren.

O  Hochfrequenzlichtbogen: Ermdglicht die Herstellung einer Mikrostruktur des Metalls, die Beseitigung von Poren
und die Verbesserung der mechanischen Eigenschaften der Verbindung. Geeignet fiir hohe
Schweillgeschwindigkeiten, was die Produktivitat erhoht.

Geeignete Werkstoffe fiir die TIG-Schweillgerate-Serie:

Alle Schweilpositionen flir verschiedene Materialien wie Edelstahl, Kohlenstoffstahl, legierte Stéhle, Titan, Magnesium, Kupfer
usw.

Wird auch bei der Rohrmontage, Reparaturen, in der OI- und Gasindustrie, bei architektonischen Dekorationen, bei der
Reparatur von Autos, Fahrrddern, Handarbeiten und in der allgemeinen Fertigung eingesetzt.
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2.4 Arbeitszyklus und Uberhitzung

Der Buchstabe ,X” bezeichnet den Arbeitszyklus, der als Anteil der
Zeit definiert ist, in der das Schweillgerat X &
ununterbrochen mit seiner Nennleistung in einem bestimmten Zeitraum
Minuten) schwei3en kann.

(174
Das Verhaltnis zwischen dem Arbeitszyklus ,X" und dem 1he

Schweillstrom ,I” ist in der Abbildung dargestellt.

Wenn sich das Schweil3gerat Uberhitzt, erkennt der
Uberhitzungsschutz des IGBT eine zu hohe Temperatur und sendet
ein Signal an die Steuereinheit des Schweilgerats, um den (3]0} (R — -
Schweilstromausgang abzuschalten und

die Uberhitzungswarnleuchte auf der Frontplatte einzuschalten. In
diesem Fall sollte das Schweilen fiir 10 bis 15 Minuten unterbrochen
werden, damit das Gerat mit Hilfe des Lifters abkiihlen kann. Vor

o

dem erneuten Start muss B0 s tom e s b b v s
der Schweilistrom oder der Arbeitszyklus reduziert werden. i
i
I
. -
0 110% 141% 200% I(A)

2.5 Funktionsweise

Die Funktionsweise der TIG-Schweilgerate-Serie ist in der folgenden Abbildung dargestellt. Einphasiger Wechselstrom 230 V wird

zunachst in Gleichstrom (ca. 312 V) umgewandelt und anschlieRend durch einen Wechselrichter (IGBT-Modul) in Mittelfrequenz-
Wechselstrom (ca. 40 kHz) umgewandelt. Nach der Spannungsabsenkung durch einen Mittelfrequenztransformator (Haupttransformator) und
der Gleichrichtung durch Mittelfrequenzdioden mit schneller

Wiederherstellung wird der Ausgang in Gleich- oder Wechselstrom umgewandelt, was iber das IGBT-Modul ausgewahlt werden kann.

Die Schaltung verwendet eine Stromriickkopplungstechnologie, die einen stabilen Ausgangsstrom gewahrleistet. Die Schweillparameter
kdénnen kontinuierlich und stufenlos an die Anforderungen der Schweil3technik angepasst werden.

. Enofazni
izmeniéni tok Usm | PC | invert| AC |Transf| AC | ygm | DC |pgvert| ACorDC Ha;lo AC orDC
ernik = er | 1T ™ ernik ™ er 0
220V. 50Hz or napra
va
A ?
Krmilni signal
Nadzor
povratne zanke -t
toka
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3. Installation und Betrieb

3.1 Beschreibung der Ausriistung

1. " Anschluss.
2. Anschluss fiir TIG-Brennergas. f/ = "-\‘ 5 / 3 7
i_:—_——i —2X \g f
3. Anschlussbuchse fiir die Fernbedienung \ @[ @“ :‘e &
des TIG-Brenners. } B«
4.  +“Anschluss. S
s = !
5. Hauptschalter zum Ein-/Ausschalten. &
2 <
6. Stromkabel. Q :
7.  Anschluss fiir die Gasversorgung.
Bedienfeld

14

TRIGGER

_mdlﬂhm_

(10 C0 (50 (63 (0 (00 C0 (T0)

CE @

1. Auswahl MMA/LIFT TIG/HF TIG

2. Auswahl 2T/4T
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Auswahl der SchweiBparameter im Uhrzeigersinn (drlicken Sie die Taste, um zwischen 3 und 6 umzuschalten)
Ein-/Ausschalten des Impulsschweiens

Auswahl der Wellenform

Auswahl der Schweilparameter gegen den Uhrzeigersinn (driicken Sie die Taste zum Umschalten zwischen 3 und 6)

Taste zum Speichern/Aufrufen des Programms

© N o o &~ »w

Taste zur Gaspriifung

Detaillierte Erlauterung der Bedienelemente auf dem Bedienfeld

Multifunktionaler Drehknopf (9)

Durch Drehen des Knopfes nach links/rechts bewegen Sie sich auf dem Bedienfeld. Der ausgewéhlte Parameter wird angezeigt auf

Histogramm und digitale Anzeige (10). Die Parameter werden durch Drehen des Knopfes eingestellt.

Digitales Multifunktionsdisplay (10)

Vor dem SchweilRen kénnen Sie die Parameter mit dem intelligenten Drehknopf (9) einstellen. Parameter wie Gasvorstrom, Startstrom,
Anstieg, HauptschweilRstrom, Grundstrom, Stromabfall, Endstrom, Nachgasstrom, AC/DC-Frequenz, Arbeitszyklus und Balance werden auf
dem Display angezeigt. Wenn einige Sekunden lang keine Aktivitat stattfindet, kehrt die Anzeige zur Haupteinstellung des Schwei3stroms
zurtick.

Alarmanzeige

Leuchtet auf, wenn das System eine Uberspannung, eine Stromiiberlastung oder eine elektrische Uberhitzung feststellt. Wenn der
Schutz aktiviert ist, wird der Schweillausgang abgeschaltet, bis das System abgekiihlt ist und die Anzeige erlischt. Er kann auch bei
einem Ausfall des internen Stromversorgungskreises ausgeldst werden.

Fehlercode:

e EO01und E02: Uberhitzungsfehler

e E09: Programmschutzfehler
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TIG-Parametereinstellungen

Gasvorlauf (1): Steuert, wie lange das Schutzgas vor dem Ziinden des Lichtbogens flieRt. Einheit: Sekunden (0-2 s).

Anfangsstrom (2): Verfligbar im 4T-Modus. Legt den Schweistrom bei Aktivierung des Ausldsers vor der Hauptschweilphase fest.

Bereich: 5-100 % des Hauptstroms. 16

Stromanstieg (3): Legt fest, wie schnell der Schweillstrom auf die Haupteinstellung ansteigt. Einheit: Sekunden (0-10 s). Hauptschweillstrom

(4): Legt die Hauptschweilleistung fest. Einheit: Ampere (5-200 A).

Grundstrom (5): Wird nur im Impulsmodus verwendet. Legt den unteren Impulswert fest. Einheit: Ampere (5-200 A).

Stromabfall (6): Wenn Sie den Ausloser loslassen, wird der Strom allméahlich auf 0 reduziert, wodurch die Bildung eines Kraters verhindert wird.
Einheit: Sekunden (0-10 s).

Endstrom (7): Legt im 4T-Modus den Strom vor Beendigung des Schweillvorgangs fest. Bereich: 5-100 % des Hauptstroms.

Nachstrdmgas (8): Regelt die Zeit, wahrend der das Schutzgas nach Beendigung des Schweillvorgangs weiterstromt, um Oxidation zu
verhindern. Einheit: Sekunden (0-10 s).

AC-Frequenz (9): Nur fiir AC-Schweillen. Eine héhere Frequenz bedeutet einen schmaleren, besser kontrollierbaren Lichtbogen. Einheit: Hz
(50-250 Hz).

Impulsfrequenz (10): Legt die Umschaltgeschwindigkeit zwischen hdherem und niedrigerem Strom fest. Einheit: Hz (0,5-100 Hz).
Impulsbreiteneinstellung (11): Verhaltnis zwischen héherem und niedrigerem Strom im Impulsmodus. Bereich: 5-95 %.

AC-Balance (12): Legt das Verhaltnis zwischen Oxidschichtentfernung und Schwei3penetration fest. Bereich: 15-50 %.
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Ziindmodi TIG HF/Lift

Beim WIG-Schweien kann der Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstlick zu einer Verunreinigung sowohl der Elektrode

als auch des Werkstlicks fiihren, was sich negativ auf die SchweiBqualitat auswirkt, insbesondere wenn das Wolfram unter Spannung steht.

Die HF-Ziindung (Hochfrequenzziindung) sendet einen hochenergetischen Stromimpuls durch das Brennersystem, der zwischen der
Wolframelektrode und dem Werkstlick ,iberspringen” kann und so den Start des Lichtbogens ohne direkten Kontakt erméglicht. Der Nachteil
der HF-Ziindung besteht darin, dass der hochenergetische Stromimpuls

erhebliche elektrische und Funkstdrungen verursacht, was seine Verwendung in der Nahe empfindlicher elektronischer Gerate wie
Computern einschrankt.

Die Lift-TIG-Zundung ist ein Kompromiss, der die Wolframverschmutzung reduziert und gleichzeitig die durch die HF-Ziindung verursachten
elektrischen Stérungen beseitigt. Bei der Lift-Ziindung berlihrt die Wolframelektrode leicht das Werkstiick, wodurch

den Brennerausldser aktiviert und die Elektrode angehoben wird. Die Steuerschaltung erkennt das Anheben der Elektrode vom
Werkstlick und sendet einen niederenergetischen Stromimpuls durch die Elektrode, wodurch der TIG-Lichtbogen geziindet wird. Da die
Wolframelektrode beim Kontakt mit dem Werkstuck nicht ,unter Spannung” steht, ist die Gefahr einer Verunreinigung minimal.

Speicher/Programmspeicher

Die Maschine ermdglicht die Speicherung von 10 Programmen fiir einen schnelleren Zugriff. Zum Speichern oder Laden verwenden Sie den
Taste (7) und den Drehknopf (9).

elCD RANGE GTAW 200P AC/DC elCD RANGE GTAW 200P AC/DC

Impulsschweilen

Das Impulsschweillen wechselt zwischen hohen und niedrigen Stromwerten, was eine bessere Eindringtiefe, eine geringere Erwérmung des
Werksttlicks und eine bessere Kontrolle Uber das Schweillbad ermdglicht.

3.2 Anschluss des Gerats

Das Gerat wird mit dem mitgelieferten Anschlusskabel an das Stromnetz angeschlossen. Der Anschluss muss mit einer tragen 16-A-
Sicherung abgesichert sein, wie in den technischen Daten und auf dem Typenschild des Gerats angegeben.
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Das Anschlusskabel muss stets in einwandfreiem Zustand sein. Wenn Sie Beschadigungen am Anschlusskabel oder an den Anschliissen
feststellen, trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und bringen Sie es zur Reparatur. Wenn Sie ein Verlangerungskabel verwenden, um
Stromversorgung des Geréts: Beachten Sie, dass bei Verlangerungskabeln, die ldnger als 10 m sind, der Querschnitt des Kabels mindestens
2,5 mm? betragen muss. SchlieRen Sie den Gasanschluss, der sich auf der Riickseite des Geréts befindet, iiber das mitgelieferte
Reduzierventil an die Gasleitung an. Beim WIG-Schweil3en verwenden wir Argon als Schutzgas. Fiir das SchweilRen mit einer Elektrode ist
kein Schutzgasanschluss erforderlich.

3.3 Schweilen mit ummantelter Elektrode (MMA)

Zum Schweillen mit ummantelter Elektrode schlieBen Sie nur das Kabel mit dem Elektrodenhalter und das Massekabel an das Gerét an.
Ein Schutzgas ist nicht erforderlich.

Die Stelle, an der wir die Masseklemme befestigen, muss metallisch sauber sein, damit der elektrische Kontakt mit dem Schweilgut gut ist.
Wir befestigen die Masseklemme immer direkt am Schweigut und am Gerat am ,-“-Pol. Das Kabel mit dem Elektrodenhalter schliefen
wir am Gerat an den ,+*-Pol an.

Die Elektrode wird in den Elektrodenhalter eingesetzt. Die maximal zuldssige Abmessung ist in der technischen Spezifikation angegeben. Bei
Uberlastung des Geréts schaltet der Thermoschalter das Gerét aus.

Die folgenden Angaben sind wichtig:

®  empfohlener Schweillstrom

®  Polaritat, Anschluss der Masse an den ,+“- oder ,--Pol
o Artdes Schweilstroms: Wechselstrom, Gleichstrom oder beides 18

Das Gerét ist auch fiir das SchweiRen von Elektroden mit fortschrittlichen Funktionen ausgestattet:

Hot Start (Heilstart)
Der Heilstart sorgt fir zusatzliche Leistung zu Beginn des Schweillvorgangs, um den hohen Widerstand der Elektrode und des Werkstlicks
beim Aufbau des Lichtbogens zu tiberwinden. Einstellbereich: 0-10.

Arc Force (Lichtbogensteuerung)

Das MMA-Schweilgerét ist fur einen konstanten Strom ausgelegt. Wenn die Spannung zu niedrig ist, erhéht die Lichtbogensteuerung die
Schweilleistung, um einen stabilen Lichtbogen aufrechtzuerhalten. Eine héhere Einstellung bedeutet eine hohere Mindestspannung und
damit einen héheren Schweillstrom. Einstellbereich: 0 (ausgeschaltet) — 10 (maximal).

Die Anti-Stick-Funktion wird automatisch aktiviert und verhindert, dass die Elektrode beim Léschen des Lichtbogens am Werkstiick ,kleben
bleibt”. Das Geréat erkennt den unterbrochenen Lichtbogen und schaltet den Strom ab.
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Der fiir einen bestimmten Elektrodentyp geeignete Schweilstrom ist immer auf der Verpackung der Elektroden angegeben. Richtwerte
finden Sie auch in der folgenden Tabelle.

Materialstarke <1 2 3 4 6
(mm)
Durchmesser 15 2 32 3,24 4
der Elektrode (mm)
SchweiRstrom (A) 20 40 90 90 160

Schweilverfahren

Zum Ziinden des Lichtbogens muss die Elektrode sanft Giber das Werkstiick gestrichen werden, bis sich der Lichtbogen entziindet.

Eine einfache Regel fiir die richtige Lange des Lichtbogens lautet, dass er so kurz wie mdglich sein sollte, aber dennoch eine hochwertige
Schweillnaht erméglicht. Ist der Lichtbogen zu lang, verringert sich die Durchschlagskraft, es kommt zu Spritzern und die

Schweilnahtoberflache wird rau. Ein zu kurzer Lichtbogen kann hingegen zum Anhaften der Elektrode und zu einer schlechteren
Schweilnahtqualitat flihren. Als allgemeine Regel beim Schweilen in der unteren Position gilt, dass die Lichtbogenldnge den Durchmesser
des Elektrodenkerns nicht (iberschreiten darf.

Der Winkel, in dem die Elektrode zum Werkstiick positioniert ist, ist entscheidend fiir einen gleichméaRigen und reibungslosen

Metalliibertragung. Beim SchweiRRen in der unteren Position, bei Kehinahten, beim horizontalen oder UberkopfschweiRen liegt der Winkel der
Elektrode normalerweise zwischen 5° und 15° in Schweilrichtung. Beim vertikalen Aufwartsschweilen sollte der Winkel der Elektrode
zwischen 80° und 90° zum Werkstuick betragen.

Die Elektrode muss mit einer Geschwindigkeit entlang der Verbindung bewegt werden, die eine korrekte Schweillnahtgréfte ermdglicht.
Gleichzeitig muss die Elektrode nach unten abgesenkt werden, um jederzeit die richtige Lichtbogenlange aufrechtzuerhalten. Eine zu hohe
Schweillgeschwindigkeit

fuhrt zu einer schlechten Schmelzung des Materials und mangeinder Durchdringung, wahrend zu langsames SchweiRen haufig zu einem
instabilen Lichtbogen, Schlackeneinschliissen und schlechten mechanischen Eigenschaften der Schweilnaht fiihrt.

Das zu schweiRende Material muss sauber und frei von Feuchtigkeit, Farbe, OI, Fett, Oxidschichten, Rost oder anderen Verunreinigungen sein.
Verunreinigungen, die den Lichtbogen stéren und den Schutzgasraum verschmutzen konnten. Die Vorbereitung der Verbindung hangt von

der gewahlten Methode ab, wie z. B. Sdgen, Stanzen, Schneiden, Bearbeiten, Brennschneiden und andere. In allen Fallen miissen die
Kanten sauber und frei von Verunreinigungen sein. Die Art der Verbindung hangt von der gewahiten Anwendung ab.

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
Trimlini 2k, 9220 Lendava - Lendva - |ID za DDV: SI194068780

IBAN: SI56 3300 O001 0947 411, Addiko Bank d.d.
- +386 2 574 24 70 - www.x-las.si - info@x-las.si

19



N

X-LAS

Probleme beim MMA-Schweiflten

Die folgende Tabelle zeigt einige der haufigsten Probleme beim MMA-Schweillen. Im Falle eines Gerateausfalls sind die Empfehlungen

des Herstellers unbedingt zu beachten.

Nr. Problem

1 Kein Bogen

Porositat — kleine Lécher oder

2 Hohlrdume aufgrund von
Gasblasen in der
Schweillnaht

3 UbermaRiges Spritzen

4 Der Schweillpunkt sitzt auf
der Oberflache, ohne zu
verschmelzen

5 Unzureichende Eindringtiefe

Mégliche Ursache

Unvollstandiger Schweilkreis

Keine Stromversorgung

Falsch gewéahlter Modus

Zu langer Lichtbogen

Verschmutzt, verunreinigt

oder feuchtes Material

Feuchte Elektroden

Zu hoher Schweistrom

Zu langer Lichtbogen

Zu wenig Warme

Verschmutztes, kontaminiertes

oder feuchtes Material

Schlechte Schweiltechnik

Zu wenig Warme

Schlechte Schweiltechnik

Vorgeschlagene Losung

Uberpriifen Sie, ob die
Erdungsklemme richtig
angeschlossen ist.
Uberpriifen Sie alle
Kabelverbindungen

Uberpriifen Sie, ob das
Schweilgerat eingeschaltet
ist und Uber eine
ausreichende

Stromversorgung.

Uberpriifen Sie, ob der
MMA-Modus ausgewahlt ist.

Verkiirzen Sie die Lange
des Bogens.

Entfernen Sie Feuchtigkeit
und entfernen Sie Farbe,
Fett, Ol, Rost und die
Oxidschicht vom

Grundmaterial.

Verwenden Sie nur 20

trockene Elektroden.
Reduzieren Sie die Stromstarke
oder wahlen Sie eine
groRere

Elektrode.

Verkiirzen Sie die Lange
des Lichtbogens.

Erhéhen Sie die Stromstarke
oder wahlen Sie eine
groRere

Elektrode.

Entfernen Sie Feuchtigkeit
und entfernen Sie Farbe,
Fett, Ol, Rost und die
Oxidschicht vom

Grundmaterial.

Wenden Sie die richtige
Schweildtechnik an oder
lassen Sie sich in einer

geeignete Technik.

Erhdhen Sie die Stromstarke
oder wahlen Sie eine

gréRere

Elektrode.

Verwenden Sie die
richtige  Schweiltechnik
oder lassen Sie sich bei
der

geeignete Technik.
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Zu hohe Eindringtiefe —
verbranntes Material

UngleichmaRiges Aussehen
der Schweil3naht

Verformungen —
Verschiebung des
Grundmaterials wahrend
des Schweilens

Die Schweilelektrode hat
einen ungewohnlichen
Lichtbogen oder andere

Eigenschaften

Schlechte Vorbereitung der

Verbindung

Zu hohe Wéarmeeinbringung

Falsche
Schweilgeschwindigkeit
des Schweillens
Unruhige Hand,

zitternde Hand

Zu hohe Warmezufuhr

Schlechte Schweiltechnik

Schlechte Vorbereitung oder
Gestaltung der Verbindung

Falsche Polaritat

Uberpriifen Sie das Design
der Verbindung und die
Passform und stellen Sie
sicher, dass das Material nicht
zu dick ist. Lassen Sie sich
bei der richtigen Konzeption
und Vorbereitung der
Verbindung helfen

Reduzieren Sie die Stromstérke
oder verwenden Sie eine
kleinere

Elektrode.

Versuchen Sie, die
die SchweilRgeschwindigkeit zu
erhéhen.

Verwenden Sie nach
Méglichkeit beide Hande
fur mehr Stabilitat, Gben
Sie

lhre Technik.

Reduzieren Sie die Stromstarke
oder verwenden Sie eine
kleinere

Elektrode.

Wenden Sie die richtige
Schweiltechnik an oder
lassen Sie sich in einer

Uberpriifen Sie die
Konstruktion der Verbindung
und den Sitz und stellen Sie
sicher, dass das Material nicht
zu dick ist. Lassen Sie sich
bei der richtigen
Konstruktion und
Vorbereitung der
Verbindung helfen

Andern Sie die Polaritat,
Uberpriifen Sie die
Empfehlungen des
Elektrodenherstellers

flir die richtige Polaritat.
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3.4 WIG-Schweilen

Installation der TIG-SchweilRanlage

Fir die korrekte Installation des WIG-Schweillsystems schalten Sie
zunachst den Ein-/Aus-Schalter auf der Riickseite des Gerats aus.
Verbinden Sie das Erdungskabel mit dem Anschluss ,+* und schrauben
Sie es im Uhrzeigersinn fest. Befestigen Sie anschlielend die
Erdungsklemme am Werkstuck.

Achten Sie darauf, dass der Kontakt fest ist und dass das Metall an der
Kontaktstelle sauber und frei von Korrosion, Farbe oder Oxidschichten
ist. SchlieRen Sie den WIG-Brenner an den Anschluss ,-“ an und
schrauben Sie ihn ebenfalls

im Uhrzeigersinn fest. Verbinden Sie den Gasanschluss

Anschluss des Brenners an den Gasausgang des Schweillgerats und den
Fernstecker des Brenners in die entsprechende Steckdose und
Uberprifen Sie, ob alle Anschliisse fest sitzen.

SchlielRen Sie dann den Gasregler an die Gasflasche und den Gasschlauch an
den Gasregler an. SchlieRen Sie den Gasschlauch

ber den Schnellanschluss an der Riickwand an den Gasanschluss

der Maschine, wobei Sie iberpriifen, ob

Gasleckagen vorhanden. Offnen Sie das Ventil der Gasflasche und stellen

Sie den Regler so ein, dass der Gasdurchfluss zwischen

5 und 10 I/min liegt, je nach Anwendung. Uberpriifen Sie erneut

Gasdurchfluss bei gedffnetem Brennerventil, da es bei

Stellen Sie die Gasflasche immer aufrecht und sichern Sie sie mit einer Kette oder einem anderen stabilen Halter, um ein Umfallen oder
Umkippen zu verhindern.

Einstellung des TIG-Schweillgeréts

Um einen ordnungsgemaRen Betrieb des WIG-Schweillens zu gewahrleisten, Uberpriifen Sie zunachst, ob die Installation korrekt
durchgefiihrt wurde, und schalten Sie dann den Ein-/Aus-Schalter auf ,ON“. Dabei muss die LED-Anzeige aufleuchten, der Lifter muss
anlaufen

und das Gerat muss ordnungsgemaR funktionieren. Stellen Sie dann den SchweiBmodus auf ,Lift TIG” oder ,HF TIG” ein, je nach den
Anforderungen des Schweilverfahrens. Stellen Sie mit dem Regler die erforderlichen Schweillparameter ein und befolgen Sie dabei die
Anweisungen aus dem vorherigen Kapitel.

Die Elektrode muss zu einer stumpfen Spitze geschliffen werden, da dies optimale Schweillergebnisse gewahrleistet. Es ist wichtig, die
Elektrode in Drehrichtung der Schleifscheibe zu schleifen, da dies ein ungleichmaRiges Anziinden verhindert.

Nach dem Schleifen setzen Sie die Elektrode so in den Brenner ein, dass sie 3 mm bis 7 mm aus der Gasdiise herausragt, und verwenden
Sie dabei einen Halter mit den richtigen Abmessungen. Schrauben Sie dann die hintere Abdeckung des Brenners fest und Uberprifen
Sie, ob alles richtig montiert ist.
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Wenn alles bereit ist, beginnen Sie mit dem Schweilen. Passen Sie gegebenenfalls den Reglerknopf an, um die gewiinschten
Schweillbedingungen zu erreichen. Lassen Sie das Schweilgerat nach Beendigung des Schweilvorgangs noch 2 bis 3 Minuten
eingeschaltet, damit der Liifter die inneren Komponenten abkiihlen kann. Schalten Sie dann den ON/OFF-Schalter auf der Riickseite auf
L,LOFF*, um das Gerat auszuschalten.

Bedienelemente am TIG-Brenner

Die SchweiRgerate der TIG-Serie ermdglichen die Fernsteuerung des Schweillstroms (iber die Tasten zum

Erhéhen/Verringem des Stroms. Der Strom kann von minimal 5 A bis zum maximalen Wert, der am Schweilgerat eingestellt ist, verandert
werden. Bei Verwendung der Fernbedienung mit den Tasten kann der SchweiRstrom in Schritten von 1 A erhéht oder verringert werden, bei
langerem Driicken der Taste kann der Strom auch schnell um bis zu 30 A auf einmal gedndert werden. Diese Funktion ist besonders niitzlich
bei prazisen Schweillarbeiten, bei denen eine

eine genaue Stromanpassung erforderlich ist.

23

Schweilttechniken nach dem WIG-Verfahren

Schweilen ohne Zusatzwerkstoff

Das manuelle WIG-Schweillen gilt als eines der anspruchsvollsten Schweilverfahren, da der Schweiler

eine kurze Lichtbogenlange einhalten, um einen Kontakt der Elektrode mit dem Werkstiick zu verhindern. Ahnlich wie beim SchweiRen mit
einem Acetylenbrenner erfordert auch das WIG-Schweifen in der Regel zwei Hande - eine Hand bedient den SchweilRbrenner, wahrend
die andere den Zusatzwerkstoff in das SchweilRbad einbringt.

Bei einigen Verbindungen, wie z. B. Kanten-, Winkel- und StoRBverbindungen bei diinnen Werkstoffen, ist es jedoch méglich
ohne Zusatzwerkstoff durchgefiihrt werden.

Zu Beginn des Schweillvorgangs muss die Elektrode so lange an Ort und Stelle gehalten werden, bis sich ein Schweillbad gebildet hat. Kreisférmig

Die Bewegung der Elektrode hilft dabei, ein Bad der gewiinschten Grofe zu bilden. Sobald das Schweillbad gebildet ist, muss der Brenner in
einem Winkel von etwa 75° geneigt und gleichmaRig und sanft entlang der Verbindung bewegt werden, damit

die Materialien richtig miteinander verbunden werden.
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Schweillen mit Zusatzwerkstoff

Beim WIG-Schweillen ist es in vielen Féllen erforderlich, Zusatzwerkstoff in die Schweilbad zu geben, um die richtige Schweilnahtdicke
zu erzielen und die Festigkeit der Schweiflnaht zu gewahrleisten. Sobald der Lichtbogen hergestellt ist, wird die Elektrode so lange an Ort
und Stelle gehalten, bis sich das Schweillbad gebildet hat. Durch kreisférmige Bewegungen der Elektrode I&sst sich ein SchweilRbad in der
gewtlinschten GroR3e bilden.

Sobald die Schweibad gebildet ist, muss der Brenner in einem Winkel von etwa 75° geneigt und gleichmaRig und sanft entlang der
Schweillnaht bewegt werden. Der Zusatzwerkstoff wird in einem Winkel von etwa 15° an der Vorderkante des Schweilbads
aufgebracht, wo er durch die Warme des Lichtbogens geschmolzen und in die Schwei3naht eingebunden wird.

Fir eine bessere Kontrolle der Zugabemenge kann auch die ,Dabbing-Technik” angewendet werden, bei der der Draht abwechselnd in die
Schweillbadschmelze eingebracht und wieder herausgezogen wird, wahrend der Brenner langsam und gleichmaRig vorwarts bewegt wird.

Es ist wichtig, sicherzustellen, dass das geschmolzene Ende des Zusatzwerkstoffs jederzeit innerhalb des Schutzgases bleibt, da dies eine
Oxidation und Verunreinigung des Schweil3guts verhindert.
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Elektroden

Wolframelektroden

Wolfram ist ein seltenes metallisches Element, das zur Herstellung von Elektroden fiir das WIG-Schweilen verwendet wird. Das WIG-
SchweiRverfahren basiert auf der Harte und der hohen Temperaturbesténdigkeit von Wolfram, die die Ubertragung des SchweiRstroms in
den Lichtbogen erméglichen. Wolfram hat mit 3.410 °C den héchsten Schmelzpunkt aller Metalle.

Wolframelektroden sind nicht schmelzbar und in verschiedenen GréRen erhaltlich. Sie bestehen aus reinem Wolfram oder einer Legierung
aus Wolfram und anderen seltenen Elementen. Die richtige Wahl der Elektrode hangt vom zu schweiRenden Material, dem erforderlichen
Schweilstrom und der Verwendung von Wechselstrom (AC) oder Gleichstrom (DC) ab. Zur leichteren Erkennung sind die Elektroden am
Ende farblich gekennzeichnet.

Wolframelektroden-Nennwerte fiir Schweillstrome

Durchmesser (mm) Gleichstrom (A) -2 % Wechselstrom (A) - Wechselstrom (A) -
Tungsten unausgeglichene Welle - 0,8 ausgeglichene Welle - 0,8 %
% zirkoniertes Wolfram zirkoniertes Wolfram
1,0 mm 15 15 20
1,6 70-150 70-150 60
2,4 mm 150-250 140-235 100-180
3,2mm 250-400 225-325 160-250
4,0 400-500 300400 200-320
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Probleme beim WIG-Schweillen

N

X-LAS

Nr

Problem

Madgliche Ursache

Vorgeschlagene Lésung

Die Wolframelektrode

verschleilt schnell

Falsches Gas oder Gasmangel

Verwenden Sie reines Argon.
Uberpriifen Sie, ob sich Gas
in der Flasche befindet und
ob diese

richtig angeschlossen ist.
offen ist und ob das Ventil
am Brenner gedffnet ist.

Unzureichender
Gasdurchfluss

Uberpriifen Sie, ob die
Gasleitungen, das Ventil und
der Brenner frei von
Verstopfungen oder

undicht sind.

Falsch montierte

Riickwand des Brenners

Vergewissern Sie sich, dass
die hintere Abdeckung des
Brenners richtig montiert ist und
dass sich die O-Ring-Dichtung im
Gehause

des Brenners sitzt.

Brenner an DC+ angeschlossen

SchlieRen Sie den Brenner an
den Minuspol

(DC-) anzuschlieften.

Falsche Wahl
Wolframelektrode

Uberpriifen Sie die Wahl und
die Elektrode aus.

Oxidation des Wolframs nach
Abschluss des
Schweillvorgangs

Stellen Sie sicher, dass der
des Schutzgases noch 10-15
Sekunden nach Beendigung
des Lichtbogens (1 Sekunde
pro

10 A SchweiBstrom).

Schmelzen von Wolfram in der
Diise beim AC-Schweillen

Uberpriifen Sie, ob Sie den
richtigen Wolframtyp
verwenden.

Verringern Sie die
Balance-Einstellung

(Balance

).

Kontaminierte Elektrode

Beriihren der Elektrode mit der
SchweilRbad

Halten Sie die Elektrode 2-5
mm Uber die Schweistelle, um

ein Berlhren zu vermeiden.

Beriihren des Zusatzwerkstoffs
mit der Elektrode

Fiihren Sie den
Zusatzwerkstoff an der
Vorderkante der
Schweillbadschicht zu, nicht
an der

Elektrode.

Schmelzen von Wolfram in der
SchweilRbad

Uberpriifen Sie, ob Sie die
richtige Elektrode verwenden.
Wenn der Strom zu hoch ist,
verringern Sie die

die Stromstérke oder verwenden
Sie

eine grélere Elektrode.

Porése Schweilinaht,
schlechtes Aussehen und
Farbe

Falsches Gas / schlechter
Gasfluss / Gasleck

Gas

Verwenden Sie reines Argon.
Uberpriifen Sie, ob die
Gasleitungen

,das Ventil und der Brenner
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frei von Verengungen oder
undicht sind. Stellen Sie den
den Gasdurchfluss auf 6-12
I/min

Kontaminiertes Grundmaterial

Entfernen Sie Feuchtigkeit,
Farbe, Fett, Ol und Schmutz
vom

Grundmaterial.

Kontaminiertes Zusatzmaterial

Entfernen Sie alle
Verunreinigungen vom
Zusatzmaterial (Fett, Ol,

Feuchtigkeit).

Falscher Zusatzstoff

Material

Uberpriifen Sie die Art des
Zusatzmaterials und ersetzen Sie
es gegebenenfalls

aus.

Gelbliche Riickstande/Rauch an
der Dise und verfarbtes
Wolfram

Falsches Gas

Verwenden Sie reines Argon.

Unzureichender Gasdurchfluss
Gas

Stellen Sie den Durchfluss auf
10-15 I/min ein.

Zu kurze Nachstromzeit

Verléngern Sie die

Instabiler Lichtbogen beim
Schweillen

Nachstrémzeit Nachstrémzeit
Gas
Zu kleine Gasdse Verwenden Sie eine groRere
Dise .

Dise.
Brenner an SchlielRen Sie den Brenner an
DC+ DC-

Kontaminiertes Grundmaterial

Entfernen Sie Farbe, Fett, Ol
und

Schmutz, einschlieflich der
Oxidschicht.

Kontaminierte Elektrode

Entfernen Sie 10 mm der
kontaminierten Elektrode und
schleifen Sie sie neu

neu schleifen.

Zu langer Lichtbogen

Senken Sie den Brenner so
ab, dass sich die Elektrode
2-5

mm Uber der Schweilstelle
befindet.

HF vorhanden, aber kein
Schweil}strom

Unvollstandiger SchweiRkreis

Uberpriifen Sie den
Anschluss des
Erdungskabels und aller
Kabel. Wenn Sie eine
Wasserkuhlung verwenden,
Uberpriifen Sie, ob die Kabel
richtig

getrennt sind.

Kein Gas

Uberpriifen  Sie, ob die
Gasflasche gedffnet ist und die
Schlduche nicht verstopft
sind.

Stellen Sie den Durchfluss auf

10-15 I/min ein.

Schmelzen der Elektrode in

Uberpriifen Sie den Typ
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zu hoch ist, verringern Sie die
die Stromstérke oder verwenden
Sie

eine grélRere Elektrode.

Der Lichtbogen ist wahrend
des Schweilens nicht stabil

Schlechter Gasfluss

Uberpriifen und stellen Sie den
den Durchfluss auf 10-15 I/min.

Falsche Lange

des Lichtbogens

Senken Sie den Brenner, sodass
sich die Elektrode 2-5 mm (ber

der Schweifl3stelle befindet.

Falsche oder beschédigte
Elektrode

Entfernen Sie 10 mm der
Elektrode und schleifen Sie sie
neu

Schlecht vorbereitete
Elektrode

Das Schleifmuster muss
entlang der Elektrode
verlaufen, nicht kreisférmig.
Verwenden Sie die
richtige

Schleifmethode.

Kontaminiertes Grundmaterial

Entfernen Sie Farbe, Fett,

oder Zusatzmaterial Ol, Schmutz und
Oxidschicht vom
Grundmaterial. Reinigen Sie
das Zusatzmaterial

Falscher Zusatzstoff Uberpriifen Sie die Art und
ersetzen Sie

Material

gegebenenfalls den

Der Brenner ziindet schwer oder
gar nicht

Falsche Einstellungen
des Gerats

Uberpriifen Sie die Einstellungen
und stellen Sie das Gerat richtig
ein

Gerét richtig ein.

Kein Gas oder falscher
Gasdurchfluss

Uberpriifen Sie, ob die
Gasflasche gedffnet ist und die
Schlduche nicht blockiert sind.

Stellen Sie den Durchfluss auf
10-15 I/min ein.

Falsche GrolRe oder
Art der Elektrode

Uberpriifen Sie die Elektrode und
tauschen Sie sie gegebenenfalls
aus

die Elektrode aus.

Kontaminierte Elektrode

Entfernen Sie 10 mm der
Elektrode und schleifen Sie sie
neu

neu schleifen.

Lose Verbindungen

Uberpriifen Sie alle Anschliisse
und ziehen Sie sie
gegebenenfalls

festziehen.
Die Erdungsklemme ist nicht an | \/grbinden Sie die
die Schweillnaht angeschlossen
Erdungsklemme
direkt an die
Schweilteil.

Hochfrequenzverlust

Uberpriifen Sie, ob der
Brenner und die Kabel keine

beschadigte Isolierung

X-LAS, stroji in

naprave d.o.o.

oder schlechten Verbindungen
aufweisen.
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3.5 Arbeitsumgebung

®  Hohe iber dem Meeresspiegel: <1000 m

®  Betriebstemperaturbereich: -10 bis +40 °C

®  Relative Luftfeuchtigkeit: unter 90 % (bei 20 °C)

®  Das Gerat sollte etwas Uber dem Boden aufgestellt werden, die maximal zulassige Neigung darf 15° nicht Uberschreiten.
®  Schiitzen Sie das Gerat vor starkem Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

®  Der Gehalt an Staub, Sauren und korrosiven Gasen in der Umgebung darf die tiblichen Standards nicht iiberschreiten.

®  Sorgen Sie wahrend des Schweil’ens fiir ausreichende Belliftung. Zwischen dem Gerat und der Wand muss mindestens 30 cm
Freiraum sein.

3.6 Hinweise zum Betrieb

®  Lesen Sie vor der Inbetriebnahme das Kapitel §1 sorgféltig durch.
®  SchlieBen Sie das Erdungskabel direkt an das Gerat an.

®  Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsspannung einphasig ist: 50/60 Hz, 220 V £10 %.
®  Wahrend des Betriebs dirfen sich keine unbefugten Personen, insbesondere Kinder, in der Nahe aufhalten. Schauen Sie niemals
ohne geeigneten Augenschutz in den Lichtbogen.

®  Sorgen Sie fiir eine gute Belliftung des Gerats, um den Arbeitszyklus zu verbessern.

®  Schalten Sie das Geréat nach Beendigung der Arbeit aus, um die Energieeffizienz zu verbessern.
Wenn sich das Gerat aufgrund eines Fehlers abschaltet, schalten Sie es erst wieder ein, wenn das Problem behoben ist

behoben ist, da dies den Fehler verschlimmern kénnte.
®  Wenden Sie sich bei Problemen an lhren Handler vor Ort, wenn kein autorisiertes Wartungspersonal verfuigbar ist.

4. WARTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

4.1 Wartung

Um einen sicheren und ordnungsgemalien Betrieb der Schweillgerate zu gewahrleisten, miissen diese regelmaRig gewartet werden. Die
Kunden miissen mit den Wartungsvorgéngen vertraut sein, damit sie einfache Uberpriifungen selbst durchfiihren kénnen. Auf diese Weise
koénnen wir die Anzahl der Stdrungen und den Reparaturbedarf reduzieren und die Lebensdauer des Schweillgeréts verlangern.

Einzelheiten zu den Wartungsverfahren sind in der folgenden Tabelle aufgefiihrt.

& Warnung: Schalten Sie aus Sicherheitsgriinden vor der Wartung die Hauptstromversorgung aus und warten Sie 5 Minuten, bis die
Spannung der Kondensatoren auf einen sicheren Wert abgefallen ist.

Datum Wartungsarbeiten

Uberpriifen Sie, ob alle Kndpfe und Schalter an der Vorder- und
Riickseite des SchweiRgerats richtig angebracht und beweglich
sind. Wenn ein Knopf nicht richtig angebracht ist, reparieren oder
Tagliche Uberpriifung ersetzen Sie ihn. Wenn

Wenn der Schalter nicht flexibel ist oder nicht richtig funktioniert,
tauschen Sie ihn sofort aus

. Wenn keine Ersatzteile verfligbar sind, wenden Sie sich bitte an
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an den Kundendienst. Uberpriifen Sie nach dem Einschalten des
Gerats, ob Vibrationen, ungewdhnliche Gerausche oder
unangenehme Geriiche auftreten. Uberpriifen Sie, ob das LED-
Display die Werte korrekt anzeigt. Uberpriifen Sie den Ventilator:
Ist er beschadigt oder dreht er sich nicht richtig? Wenn der
Ventilator nach Uberhitzung des Geréts nicht funktioniert,

Uberpriifen Sie, ob etwas die Flugel blockiert. Wenn ein Hindernis
vorhanden, entfernen Sie es. Wenn der Ventilator immer noch nicht
funktioniert, versuchen Sie, ihn von Hand zu drehen — wenn er sich
dann normal dreht, muss der Startkondensator ausgetauscht
werden. Uberpriifen Sie, ob die Schnellanschliisse

locker oder Uberhitzt. Wenn ja, missen sie festgezogen oder
ausgetauscht werden. Uberpriifen Sie, ob das Ausgangskabel
beschadigt ist. Beschadigte Kabel missen ordnungsgemal isoliert
oder ausgetauscht werden.

Wenn Sie eines dieser Probleme feststellen, wenden Sie sich an
einen autorisierten Kundendienst oder Handler.

Reinigen Sie das Innere des Schweillgeréats mit trockener
Druckluft, insbesondere die Kiihlrippen, den Haupttransformator,
die Induktoren, die IGBT-Module, die Fast-Dioden und die
Leiterplatte (PCB). Uberpriifen Sie die Schrauben und Muttern im
Gerat. Wenn sie locker sind, ziehen Sie sie fest. Wenn sie
verschlissen sind, ersetzen Sie sie. Wenn sie verrostet sind,

entfernen Sie den Rost und schiitzen Sie sie entsprechend.

Monatliche Uberpriifung

Uberpriifen Sie, ob die tatséchliche SchweiRstromstarke mit dem
angezeigten Wert auf dem Display Gbereinstimmt. Bei
Abweichungen muss sie angepasst werden. Die tatséchliche
Schweil3stromstarke kann mit einem Multimeter gemessen und
bei Bedarf

anpassen.

Vierteljahrliche Uberpriifung

Messen Sie den Isolationswiderstand des Hauptstromkreises
Stromkreises, der Leiterplatte und des Gehauses des Geréts. Wenn
der Widerstand unter 1 MQ liegt, ist die Isolierung

beschadigt und muss repariert oder verstarkt werden.

Jahrliche Uberpriifung

4.2 Fehlerbehebung

®  Vordem Versand aus dem Werk werden die Schweillgerate getestet und genau kalibriert. Unbefugten ist der Zugriff auf das
Gerat untersagt!

®  Gehen Sie bei der Wartung des Gerats dulRerst vorsichtig vor. Wenn sich Drahte 16sen oder verschieben, kdnnen sie eine
potenzielle Gefahr fiir den Benutzer darstellen!

o Das Gerat darf nur von autorisierten Fachleuten unseres Unternehmens repariert werden.

®  Schalten Sie vor jeder Reparatur unbedingt die Hauptstromversorgung aus!

L Wenn ein Problem auftritt und kein autorisierter Servicetechniker verfligbar ist, wenden Sie sich bitte an lhren lokalen Vertreter
oder Handler.

Bei kleineren Problemen mit dem Schweilgerét kdnnen Sie die folgende Tabelle zur Fehlerbehebung zu Hilfe nehmen:
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Nr. Problem Ursache Lésung
Im Ventilator befindet sich ein Entfernen Sie das Hindernis.
Die Stromversorgung ist Hindernis.
eingeschaltet und die Der Startkondensator Ersetzen Sie den Kondensator.
1 Kontrollls_auchte Ieughtt_at, aber | 4eos Ventilators.
der Ventilator funktioniert
nicht.
Defekter Motor Ersetzen Sie den Ventilator.
des Ventilators.
2 Die Zahlen auf dem Display Defekte LED-Anzeige. LED-Display austauschen.
sind nicht vollstandig.
Der Maximalwert entspricht Stellen Sie das Potentiometer
Die angezeigten Hochst- und nicht der Einstellung. Imax .
Mindestwerte entsprechen auf dem Bedienfeld an.
3 nicht den Einstellungen.
Der Mindestwert entspricht nicht| Stellen Sie das Potentiometer
der Einstellung. Imin am
Amperemeter.
4 Keine Ausgangsspannung Das Gerat ist Uberpriifen Sie die
ohne Last. beschadigt. Hauptschaltung
und die Komponente Pr4.
Auf der HF-Ziindplatte ist ein Das Schweilkabel ist nicht
Funke zu sehen. )
an beide
Ausgénge des Schweillgerats
angeschlossen.
Das Schweilkabel ist Reparieren oder
beschéadigt. ersetzen Sie das Kabel.
Das Erdungskabel ist nicht Uberpriifen Sie das
nicht fest angeschlossen. Erdungskabel
Das Schweillkabel ist Verwenden Sie ein geeignetes
zu lang. SchweilRkabel.
5 Der Lichtbogen ziindet nicht (WIG).| Auf dem Werksttick befinden sich | Uberpriifen und reinigen Sie
Ol oder Staub. Werkstiick.
Der Abstand zwischen der Verringern Sie den Abstand (auf
Wolframelektrode und dem ca. 3 mm).
Werkstuck ist
zu grof3.
Die HF-Ziindplatte funktioniert Reparieren oder
nicht. ersetzen Sie
die
die Komponente Pr8.
Der Abstand zwischen den Passen Sie den Abstand
Elektroden (ca. 0,7 mm).
ist zu gering.
Defekt des Schalters Uberpriifen Sie das Brenner-
am Brenner. Schalter, das Steuerkabel
und den Stecker.
Die Gasflasche ist geschlossen | Offnen oder ersetzen Sie die
oder hat einen zu niedrigen Gasflasche.
6 Kein Gasfluss (TIG).
Im Ventil befindet sich ein Entfernen Sie die Fremdkorper.
Fremdkorper.
Das Magnetventil Ersetzen Sie das Ventil.
ist beschadigt.
. .| Gasprufungsfunktion Deaktivieren Sie die
X-LAS, stroji in nafpra'ye cf.o.o.
7 auf der Frontplatte Gaspriifungsfunktion
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Das Magnetventil
ist beschadigt.

Ventil austauschen.

Defektes Potentiometer zur
Einstellung der Vorblasluft

Reparieren oder ersetzen Sie
das Potentiometer.

Der Schweilstrom kann nicht

Der Anschluss des
Schweil3strom-Potentiometers an
der

Potentiometer reparieren oder
austauschen.

8 .
eingestellt werden. Frontplatte ist schlecht
oder beschadigt.
Der angezeigte Mindestwert Stellen Sie das Potentiometer
Wert entspricht nicht d Imin auf der
Der angezeigte Schweillstrom ert enispricht nicht dem der Versorgungsplatine an.
9 entspricht nicht dem dem tatsachlichen Wert.
tatsachlichen Wert. Der angezeigte Maximalwert IStellen Sie das Potentiometer
max
W tspricht nich
ert entspricht nicht auf der Versorgungsplatine an.
dem tatsachlichen Wert.
10 Das Schmelzen der Der Schweilstrom ist zu niedrig. | Erhéhen Sie den Schweilstrom.
Schweilbadschmelze
ist nicht ausreichend.
Der Uberhitzungsschutz ist aktiviert| _
Uberhitzung aktiviert.
Die Warnleuchte auf der Der SchweiRstrom ist zu hoch. | Reduzieren Sie den
" Frontplatte leuchtet. Ausgangsstrom
Schweif3strom.
Zu lange Reduzieren Sie den
ununterbrochener Einsatz. Arbeitszyklus
43 (schweifen Sie mit
-0 Fehlercodes Zwischenpausen).
Fehlertyp Fehlercode Beschreibung Status der Kontrollleuchte
Uberhitzung (1. Gelbe Leuchte
EO1 Thermorelais) (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
Uberhitzung (2. Gelbe Leuchte
E02 Thermorelais) (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
Uberhitzung (3. Gelbe Leuchte
Thermorelais E03 Thermorelais) (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
Uberhitzung (4. Gelbe Leuchte
E04 Thermorelais) (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
Uberhitzung Gelbe Leuchte
E09 (Standardprogramm) (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
Phasenausfall Gelbe‘ Lampe
SchweiBgerét E10 (thermlscher SChUtZ)

leuchtet dauerhaft

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
Trimlini 2k, 9220 Lendava - Lendva - |ID za DDV: SI194068780

IBAN: SI56 3300 O001 0947 411, Addiko Bank d.d.
- +386 2 574 24 70 - www.x-las.si - info@x-las.si

32



N

X-LAS

Kein Wasserfluss Gelbe Lampe
E11 (Wassermangel)
leuchtet dauerhaft
E12 Kein Gasfluss Rote Lampe leuchtet dauerhaft
leuchtet
o Gelbe Lampe
E13 Zu niedrige Spannung (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
Gelbe Lampe
E14 Zu hohe Spannung (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
Zu hoher Strom Gelben Lampe
E15 (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
E16 Uberlastung ,
des Drahtvorschubgerats
Fehler der Taste auf dem Gelbe Leuchte
E20 Bedienfeld beim (thermischer Schutz)
Einschalten der Maschine leuchtet standig
Andere Fehler auf dem Gelbe Leuchte
E21 Bedienfeld beim (Thermoschutz)
ealenteld bel leuchtet dauerhaft
Einschalten der Maschine
Schalter
Fehler des Brenners beim Gelbe Lampe
E22 Einschalten der (thermischer Schutz)
Maschine leuchtet dauerhaft
Fehler des Brenners wahrend Gelbe Lampe
E23 des Betriebs (thermischer Schutz)
leuchtet dauerhaft
E30 Ausfall des Brenners fiir Rote Lampe blinkt
Schneiden
Zusatz Ausfall des Wasserkiihlers Gelbe Lampe
E31 (Wassermangel)
leuchtet dauerhaft
Verbindungsproblem -
Kommunikation E40 zwischen Kabelzufiihrung
und dem Netzteil
E41 Kommunikationsfehler -
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