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Diese SchweilRmaschine ist fiir den industriellen und professionellen Einsatz nach internationalen
Sicherheitsstandards IEC97 konzipiert.

Hiermit gewahren wir eine einjahrige Garantie fir diese SchweiBmaschine ab Kaufdatum. Bitte lesen
Sie die Hinweise vor Inbetriebnahme und Inbetriebnahme der Maschine sorgfaltig durch.
Der Handler ist berechtigt, den Inhalt der Spezifikation zu dndern.

Kontaktieren Sie uns mit lhrer Frage.
Distributor und Service: ivpont 2002 Kft.
9028 Gyér, Jozsef Attila utca 43. Tel.: 96/517-
115 E-Mail: ivpont@ivpont2002.com
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1. Sicherheit

SchweiRen und Schneiden gefahrliche Anlage! Wenn Sie nicht sehr vorsichtig arbeiten, kann ein
Unfall zu Verletzungen des Bedieners oder der Personen in lhrer Umgebung flihren. Daher sollte der
Betrieb nur unter strikter Einhaltung der SicherheitsmalRnahmen durchgefiihrt werden. Lesen Sie
diese Anweisungen sorgfaltig durch, bevor Sie die Maschine starten und in Betrieb nehmen.

e Waihrend des Schweillens nicht in einen anderen Modus

wechseln, da dies zu einer Fehlfunktion der Maschine fiihren

kann.
e Der Sicherheitsschalter schiitzt die Maschine vor elektrischem Kurzs
e Trennen Sie alle Stromkabel von der Maschine, wenn sie nicht verw

e Der Hauptschalter sorgt flr eine vollstandige Trennung des Gerats.

e SchweilRzubehor und -zubeh6r missen unbeschadigt und von
hoher Qualitat sein.

e Verwenden Sie das Gerat nur durch qualifiziertes Personal.

Ein Stromschlag kann tédlich sein!

e Erdungskabel - ggf. weil das Netzwerk nicht geerdet ist - kdnnen in
Verbinden Sie sich wie gewilinscht.

e Berihren Sie keine leitfahigen Teile wie Elektroden oder
Drahtenden mit bloBen Handen im Schweilstromkreis. Beim
SchweiRen trockene Schutzhandschuhe tragen.

e Legen Sie das Werkstiick so weit wie moglich von sich selbst und
von anderen entfernt.

Gas und Rauch, die beim SchweiBen entstehen, sind gesundheitsschad

e Beim SchweiRen entstehenden Rauch und Gase nicht einatmen.
e Sicherstellen, dass der Arbeitsbereich ordnungsgemaR beliiftet wird.

Strahlung, die mit dem Brennen des Lichtbogens verbunden ist, ist gefahrlich fiir mens¢ :n und
Haut.

e Waihrend des Schweillens SchweifRabdeckung und Schutzkleidung tragen.
e Sicherheitsvorschriften gelten auch fir Personen in der Nahe der Bauy~
gelten.

Brandgefahr

e Ein beim Schweien entstehender Funke kann einen Brand
verursachen, also nadelgefdhrdende Materialien aus dem
Arbeitsbereich entfernen

e Haben Sie einen Feuerldscher in der Nahe und eine qualifizierte
Person sein, die es benutzen kann.

Das daraus resultierende Gerdusch kann das Gehor schadigen!

e Es wird empfohlen, Gehorschiitzer zu tragen, da beim Schweillen Gerau

Im Falle eines Ausfalls: Ty



e Beschreibung tiberprifen
e Wenden Sie sich an lhren Distributor oder Ihr Service-Center



2. Allgemeine Beschreibung

Die Schweilmaschine ist eine Wechselrichterstromquelle mit externer, unverdnderbarer
Ausgangsspannung und wird mit fortschrittlicher IGBT-Technologie hergestellt. Mit dem
Hochleistungs-IGBT-Bauelement wandelt der Wechselrichter die Gleichspannung, die von der
Eingangswechselspannung 50Hz/60Hz auf die Hochfrequenz-Wechselspannung 20KHz korrigiert wird,
um; dadurch wird die Spannung umgewandelt und korrigiert.

Die Eigenschaften der Maschine sind wie folgt:

IGBT-Invertertechnologie, Regler, hohe Qualitat, stabile Leistung
Geschlossener reversibler Schaltkreis, unveranderliche Ausgangsspannung, groRer Spannungsausgleich

Bis zu £15 %

Digitale Steuerung, stabiler Schweil}lichtbogen, niedriger Funken, tiefe Verschmelzung, hervorragende
SchweiRnahtbildung

konstruiert fiir eine Schweissmaterialdicke gréBer als 0,8 mm

Langsamer Drahtvorschub beim Lichtbogenstart, Entfernung der Schmelzkugel nach dem
SchweiRRen, zuverlassiger Lichtbogenstart

Geeignet fir eine Vielzahl von SchweiRaufgaben

Auspacken der LichtbogenschweiBmaschine mit Schutzgas:
Bitte prifen Sie beim Auspacken, ob wahrend des Transports Schaden aufgetreten sind.
Priifen, ob alle Zubehorteile korrekt und in gutem Zustand sind.

Zubehor:

CO-Arbeitskabel
Wire Loader 4 Stiick
Zugseil

Betriebsumgebung:

Fiir eine ordnungsgemale Kiihlung der SchweiBmaschine MIG-300DP ist eine ausreichende Beliiftung
erforderlich. Stellen Sie sicher, dass die Maschine auf einer stabilen Oberflache steht, wo saubere
kiihle Luft ungehindert gehen kann. Die Schweifmaschine weist elektrische Bauteile und eine
Steuerleiterplatte auf. Ablagerungen konnen zu ihrer Zerstérung fiihren und erfordern daher eine
saubere Arbeitsumgebung. Fihren Sie in regelmafigen Abstinden eine interne Reinigung der
Maschine durch.
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3. Wichtigste Parameter

Modell MIG-300 P N LCD
Netzspannung (V) Drei Phasen
380+£10%

Nenninputkapazitat (A) 7 6.1. 5.3.
Nenneingangsstrom (KvA) 18 16 14
Ausgangsstrombereich (A) 50-300 10-250 10-300

Funktion MIG MMA TIG
\ \ \
0, 0, 0,
Einschaltzeit (40°C 10 min) 60% 300 A 60% 250 A 60% 300 A
100 % 232 A 100 % 194 A 100 % 232 A
Leerlaufspannung 78
Effizienz 77 %
Leistungsfaktor 0,9.
P 2ler
Isolationsklasse H
Kuhlstrecke Luft
Abmessungen (mm) 950x560x860
Drahtdurchmesser (mm) 0,8-0,9-1,0-1,2 ?2,5,03,2¢4,0,85,0
Nettogewicht (kg) 42




4. Aufbau und Struktur

Ansaugleitung
3-phasiges Kabel an den Stromverteilertisch (380V) anschlieRen

Ausgangsdrahtanschluss
Gasbehélter (mit CO2-Druckminderer ausgestattet) und Gasanschluss mit Gasschlauch verbinden.

Die Schnur an der Minusausgabe und am Werkstlick anbringen
Das MIG-Arbeitskabel an den Ausgangsanschluss anschlieRen
Das Eingangskabel der Drahtzufiihrung an den positiven Anschluss der Stromquelle anschlieRen

Schweidrahtspule einfiigen

Platzieren Sie die Drahtspule im Drahtvorschubhalter, die Spule sollte in einer Linie mit der festen
Schrauben.

Wahlen Sie eine Rolle aus, die der DrahtgroBe entspricht. (Anmerkung: Beim
AluminiumschweilRen ist fir andere Schweiflarten eine Nut der Form "U" zu verwenden, die Form
o)

Die Mutter der Andruckrolle 16sen und den Schweildraht von der Trommel durch die Nut in das
Leitungsrohr in das Auslasskapillarrohr einfadeln. Verformung des Drahtes durch hohen Druck
vermeiden.

Strecken Sie den Draht, indem Sie die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen. Um ein Entriegeln
des Kabels zu vermeiden, fixiert die neue Spule die Drahtoberseite am Spulenrand. Bitte schneide
diesen oberen Teil des Kabels ab!

Dricken Sie die Taste "Wire Check", um Draht hinzuzufiigen

heating gas gauge

gas tube

i
power cable
(AC380V)




Struktur
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Anzahl Beschreibung Anzahl Beschreibung
1 Seitendiskette 20 Reparaturbriicke
2 Festplatte 21 Netzstromsteuerpult
3 Drahttrommel (optional) 22 Basisscheibe
4 Seitenblechabdeckung 1 23 Tray-Schienenplatte
5 Drahtvorschubmotor 24 Lenkrad
6 Karkasse 25 Seitenblechabdeckung 2
7 Vorderes Metallblech (oben) 26 Wechselrichtertisch
8 Ausgabeschnittstelle 27 Umrichterkihler
9 Vordere Kunststoffplatte (oben) 28 Kahlerrippe reparieren
10 Eurokupplung 29 Steuertabelle
11 Schaltbuchse 30 Rangliste
12 Vordere Kunststoffplatte (unten) 31 Lafter
13 Vorderes Metallblech (unten) 32 hintere Metallplatte
14 Schnellverbinder 33 Innenbuchse des Gastanks
15 Frequenzumsetzer 34 Netzschalter
16 Ausgangsreaktor 35 Grundnahrungsmittel
17 Tablett 36 |Tragerplatte fir Gasbehalter
18 Haupttransformator 37 Maschinentrager
19 Universalrad




Gasbehalterarmatur
Flaschenanschluss

Den CO2-Schlauch, der aus der Drahtzufiihrung kommt, am Kupferrohr des
Gasbehélters anbringen. Das Gasinstallationssystem umfasst den
Gasbehilter, den Druckminderer und den Gasschlauch, und das Heizkabel
muss in den hinteren Anschluss der Maschine gesteckt werden, oder
verwenden Sie die Schlauchklemme, um Leckagen oder Lufteintritt zu
verhindern. Damit ist der SchweiBpunkt geschiitzt.

Bitte horen Sie zu:

- Gasleckagen beeinflussen die Leistung des Schweillichtbogens.

- Die Gasflasche nicht direktem Sonnenlicht aussetzen, um eine mogliche
Explosion der Gasflasche aufgrund von erhéhtem Druck aufgrund von

Hitze zu verhindern.

- Die Gasflasche nicht waagerecht anschlagen oder auflegen.

- Stellen Sie sicher, dass niemand einem Druckminderer
gegenlibersteht, bevor Sie das Gas abgeben oder den Auslass

blockieren. -
- Zur genauen Messung ist der Gasausgangsvolumenmesser \q "~
o

~

vertikal einzufiihren. Y
- Vor dem Einsetzen des Gasreglers das Gas mehrmals 6ffnen und

schlieRen, um sicherzustellen, dass Staub auf dem Filter entfernt

wird und die Gasabgabe unterstiitzt.

Werkstoff Verfahren Gas
Kohlenstoffstahl Dauerspannung 100 % CO>
Kohlenstoffstahl Synergist 80/20-Gasgemisch

Edelstahl Synergist 98/2-Gasgemisch
Aluminium-Silizium Synergist 100% reines Argon
Aluminium-Magnesium Synergist 100% reines Argon
Aluminiumlegierung Synergist 100% reines Argon

Hinweis:

Da der Lichtbogen des MIG-SchweilRens starker ist als der Lichtbogen des MMA-Schweil3ens, bitte
Schutzschild, Kopfbedeckung und entsprechende Sicherheitskleidung tragen.




Frontplattenstruktur

CEXmTa
a- MIG/MAG . LIFTTIG MMA

WIRE
CHECK

MIG 300P
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Gaskontrollknopf

Funktionseinstelltaste

- Stromstarke

- Induktivitat

- Drahtdurchmesser
- 2T/4T-Verwaltungsmodus
- Gasnachlaufzeit

- Warmstart

- Bogen erzwingen

- VRD

Funktionstaste

SchweiBmodusauswahl und Eingabetaste

Parameter- und Spannungsanpassungstaste

o iAW

Priftaste




Funktionen

-  DC-MIG-SchweifRen normal

Schalten Sie das Gerat mit dem Netzschalter ein.
Warten Sie 5 Sekunden, bis das digitale
Steuerprogramm geladen ist. Mit der linken
Maustaste die Funktion MIG DC auswadhlen (5.). Im
folgenden Menl kénnen Sie auswdhlen, welches
Gas Sie zum Schweillen verwenden mdchten.

MODESE BT

Auf dem Display angezeigte Werte zeigen die aktuelle Spannung (V) und Ampere an. Rechts (2)

Durch Aufwickeln der Taste kénnen Sie die
SchweiRstarke (Ampere, Spannung,
Wire Shifting).

Feineinstellung der Spannung

Um die Spannung unabhédngig einzustellen, drehen
Sie die linke Taste, um die SchweiRspannung
einzustellen. Im synergistischen Modus sind -5 und
+5V der Einstellbereich. Diese Option dndert nicht die
Geschwindigkeit  der Drahtverlagerung. Der
Einfachheit halber wird empfohlen, zuerst die
Verschlusszeit und dann, falls erforderlich, die
Spannungseinstellung anzupassen.

Induktivitdat anpassen

Durch erneutes Driicken der rechten Taste wird die
Induktivitdit des Schweilllichtbogens eingestellt.
Rechtsklick (2) Einstellung der Induktivitdt von -10
(geringere Induktivitdt) auf +10 (groRere Induktivitat)
Ein kurzer Hinweis zur Induktivitdt - dies passt
effektiv die Intensitdt des SchweiRlichtbogens an,
Induktivitdt macht den Lichtbogen "weicher",
weniger SchweiRspritzer. Eine hohere Induktivitat
fihrt zu einem starkeren Lichtbogen, der die
Absorption erhdhen kann. Optimale
Induktivitdtseinstellungen  werden durch eine
Vielzahl von

m/min

Beeinflusst durch SchweiBgrofRen, z.B. Materialart, Schutzgasanschluss, Schweillstrom, DrahtgrofRRe.
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Drahtdurchmesser

Dricken Sie (3), um den Drahtdurchmesser zu wahlen.
Drehen, um die GréRe auszuwahlen.

2T/4T-Einstellmoglichkeit

Durch Dricken der Taste (3) wird eine taktische
Anpassung ermoglicht. Im 2T-Modus wird der Ausléser
wahrend des SchweilRens gedriickt und gehalten. Im 4T-
Modus wird der Abzug einmal angezogen, um das
SchweiRen zu beginnen, und dann wieder angezogen,
um anzuhalten. Dies wird fir lange Arbeitszeiten
empfohlen.

Gasdurchflusszeit

Driicken Sie (3), um die Gaseinstellfunktion zu 6ffnen.
Sie kénnen einen Wert zwischen 0,1 und 2,0 Sekunden
einstellen.

Langsamer Drahtvorschub

Dricken Sie (3) zur Einstellung. Die langsame
Drahtférderung kann im Bereich von 1,0 bis 8,0 m/min
variiert werden.

11



- MIG-SchweiBen mit Einzel- und Doppelpuls

Dricken Sie (4), um zum Hauptmenl zurlickzukehren und den Einzel- oder Doppelpuls-
SchweiBmodus zu wahlen. Im Einzelpulsmodus koénnen folgende Werte eingestellt werden:
Spannungsfeinabstimmung, SchweiRspannung und Stromeinstellung, Induktivitat,
Drahtdurchmesser, 2-4! Einstellung.

Impulsfrequenz
Der Wert kann von 1.0 bis 2.5 eingestellt werden.

m/min

r—l TA ]

Impulsbreite "W"

Die Pulsweite kann durch Driicken von (3)
eingestellt werden. Sie kann zwischen 20 und 90
eingestellt werden. Der Pulsbreitenwert
beeinflusst, ob die Schweillperle breit und tief
oder schmal und flach ist.

"Cool Pulse"

Die Pulsfrequenz ist automatisch proportional zum Strom. Wenn die Drahtgeschwindigkeit im
Einzelpulsmodus weniger als 2,5 m/min betragt, schaltet der SchweiRer automatisch in den Cool-
Pulse-Modus.

MMA-Lichtbogenschweif3en

Driicken Sie (2), um den MMA-Modus zu wahlen.
Anderungen beim SchweiRen anzeigen,das

die Aktuelle
Schweilspannung und -strom anzeigen. Mit der
rechten Wickeltaste (2) kann der Strom
eingestellt werden.

12



Warmstart

Dricken Sie (3), um die Hot Start-Funktion einzustellen.
Mit der rechten Wickeltaste (2) kénnen Sie den Bereich
von 0-10 einstellen.

Druckbogen

Einstellfunktion zwischen 0-10 Werten.

VRD

VRD ist eine Abkiirzung fiir "Voltage Reduction Device".
Die Leerlaufspannung an den Ausgangsklemmen der
MMA-Schweillstromquelle ist hoch genug, um eine
Person bei Kontakt mit den aktiven Steckverbindern
unter Stromschlag zu setzen. VRD ist eine
Sicherheitseinstellfunktion, die diese Leerlaufspannung
auf ein Niveau reduziert, bei dem das Risiko eines
Stromschlags minimiert wird. Dies erschwert den
Durchgang.

Hub-WIG-Schweilen L'FT Tlﬁ

Wenn geschweiBt, dndert sich die Anzeige, um die 15.8
tatsdchliche SchweiRspannung und den aktuellen
SchweiRstrom anzuzeigen. Mit der rechten Wickeltaste (2) ERREELLL
kdnnen Sie die
Aktuell.

13



Fehlercodes, Fehlfunktion

Uberhitzung

Wenn der SchweiRer lange Zeit bei Volllast mit maximalem B AR
Strom arbeitet, erscheint die "Ubertemperatur". Dies [
bedeutet, dass die obere Grenze des akzeptierten Wertes OVER

im Inneren der Maschine Uberschritten wurde. Bitte sofort

das Schweilen abbrechen, aber das Gerdt nicht TEMPERATURE
ausschalten und den Lifter weiterlaufen lassen, sodass der
Schweier abkiihlen kann. Das Schweilfen kann wieder
aufgenommen werden, wenn die Temperatur unter den

Normalwert fallt.

Uberstrom

Uberschreitet der IGBT-Strom den Sicherheitswert beim i ARG
Betrieb der Schweifmaschine, so tritt die Maschine in

den Schutz des Uberstroms ein, um eine Beschidigung OVER CURRENT
der IGBT-Module zu verhindern. Bitte sofort das PLEASE RESTART
SchweiRen abbrechen, den Schweiler fiir 10-30 THE MACHINE

Sekunden ausschalten und neu starten. Wenn die
Warnung "Uberstrom" weiterhin angezeigt wird, wenden
Sie sich an den Dienstanbieter.

5. Betrieb

Einstellung fiir Gas-MIG-SchweifRen

Ein 1G-Arbeitskabel im EURO-Stecker muss sich in einem stabilen Zustand befinden. Das
Polaritatskabel in (+) stecken und das Karosseriekabel in die negative Steckdose (-) stecken. Den
gewlinschten Draht anschlieBen, Gas anschlief3en.

Schalte die Maschine ein. Ventil am Gasbehélter 6ffnen und Gasstrom einstellen.

Den Leistungsgeber fir das MIG-Schweillarbeitskabel entsprechend dem Durchmesser des
SchweiRdrahtes wahlen. Wéahlen Sie den Drahtdurchmesser fir das SchweiRmaterial (3) und die
Schweilrate (4) und dann den SchweiBmodus (5) und das gewiinschte Gas (6) gleichzeitig.

Die Spannung und die Drahtverschiebung an die Dicke und den Prozess des Werkstlicks anpassen.
"Induktivitatseinstellung" (11) kann den Lichtbogen andern.

Durch Driicken der EIN-Taste am MIG-Schweillkabel das Schweillen beginnen.

Einstellung fiir gasfreies MIG-SchweiBen

Schlieflen Sie das Netzkabel an den Anschluss EURO an.

Priifen, ob das richtige Pulver - gasfreier Draht, passende leitende Rolle und Stromgeber gut sind
Passend.

Den Polaritats-Anschlussdraht des Arbeitskabels an den (-) negativen SchweiRausgang anschlieRen
Steckdose.

14



Das Kabel an die Plusbuchse (+) anschlieRen.
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MMA-SchweiReinstellung

Fir das MMA-SchweiRen sind ein MMA-Leitersatz und SchweilRelektroden erforderlich. Im
Lieferumfang enthaltenes Arbeitskabel zum LichtbogenschweiRen.

- Das Kabel an die Minusbuchse (-) anschlieRen.

- Das Kabel mit dem Werkstlick verbinden. Wichtig ist, dass der Kontakt mit dem Werkstlick fest,
sauber, in Kontakt mit glattem Metall, ohne Rost, Farbe oder Schlacke ist.

- Die Lichtbogen-/Elektrodenfalle an den positiven Ausgang anschlieBen (+). Hinweis: Einige Arten
von Elektroden erfordern eine Beziehung unterschiedlicher Polaritdten. Wenden Sie sich im
Zweifelsfall an lhren Elektrodenhandler/Hersteller.

Einstellung beim Lift-TIG-Schweif8en

- Hinweis: Argongas- und WIG-Arbeitskabel mit Ventil fir WIG-Betrieb erforderlich. Diese
Ergdanzungen sind nicht im Lieferumfang enthalten, bitte kontaktieren Sie Ihren Lieferanten fir
weitere Informationen.

- Das Kabel an die Plusbuchse (+) anschliel3en.

- Verbinden Sie die Karosserieklammer mit dem Werkstiick. Wichtig ist, dass der Kontakt mit dem
Werkstiick fest, sauber, in Kontakt mit glattem Metall, ohne Rost, Farbe und Schlacke ist.

- Den schnellen Stecker des TIG-Arbeitskabels an die (-) negative Steckdose anschlieRRen.

Verwenden Sie Lift-TIG (Touch awi) wie folgt:

Das TIG-Arbeitskabel am (-) Minusauslass anbringen und das Gasrohr an den Druckminderer am
Argon-Gaszylinder anschlieRen. An der Luftrohre befindet sich eine Mutternabdeckung, die mit dem
Gaszahler verbunden werden kann. Der Gaszdhler und die Mutter sind auf die gleiche Weise zu
wickeln. Das Argongasventil 6ffnen und den Druckminderer 6ffnen. Er kann den Gasfluss durch
Einstellen des Steuerventils am TIG-Arbeitskabel steuern. Wahlen Sie die richtige Farbe und
Durchmesser Wolframfaser. Wolframspitze des Werkstiicks bertihren und das TIG-Netzkabel ein
wenig anheben, dann die Lichtbogenziindung

Schweissstrom einstellen

Die Wahl von Schweillstrom, -spannung und -lichtbogen beeinflusst die Stabilitdt, Schweilqualitat
und das Ergebnis wahrend des Schweillprozesses. Um die richtige SchweiRqualitat zu erhalten, sollte
der SchweiRstrom sowohl der Spannung als auch dem Lichtbogen entsprechen. Wahlen Sie den
Durchmesser des Drahtes und der Diise gemalR den Produktionsspezifikationen. Bezogen auf den
haufig verwendeten SchweiRstrom, Lichtbogen und Spannung, die in der unteren Liste angegeben
sind.

16



Wahl von Schwei3strom und -spannung fiir CO2.Schweif3en

Drahtanschluss Kurzschlusstibergang Kérniger Verlauf

mm Stromstarke (A) Spannung (V) Stromstarke (A) Spannung (V)
0,6. 40~70 17~19 160~400 25~38
0,8. 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0. 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2. 100~150 19~23 300~700 80~120
1.6. 140~200 20~24 500~800 32~44

Schweissgeschwindigkeit

Bei der Wahl der SchweilRgeschwindigkeit sind die Schweillqualitat und -effizienz zu berlicksichtigen.
Bei einer Beschleunigung des SchweiRens wird die Schutzwirkung geschwacht und der Kihlprozess
beschleunigt sich. Sie ist daher fiir eine Kombination nicht geeignet. Wenn sich die Geschwindigkeit
verlangsamt, kann das Werkstiick beschadigt werden und die Verbindung ist nicht ideal. In der Praxis
sollte die SchweiRgeschwindigkeit 30m/Stunde nicht (iberschreiten. Uberwachen Sie die
Materialdicke und stellen Sie die optimale Stromstdrke und Spannung sowie die Verschiebung des
Drahtes ein, um dies zu erreichen.

Lange der Drahtverlangerung

Die Zindlange des Drahtendes muss ausreichend sein. Eine Verlangerung der Lange kann helfen,
effektiv zu sein, aber wenn sie zu lang ist, dann gibt es einen unnétigen Spritzer im Prozess des
Schweilens.

Einstellung des CO,-Durchsatzes

Die Effizienz der Verteidigung verdient unsere erste Aufmerksamkeit. Das Innen-Winkel-Schweil3en
bietet einen besseren Schutz als das SchweiRen aus dem Innen-AulRenwinkel. Die folgende Tabelle
zeigt die wichtigsten Parameter.

CO2-Volumenstrom alternativ

. Dinndraht-CO,. Dicker Draht CO, Dicker Draht, grof
SchweiBverfahren . . COo2.
Schweillen Schweissen .
Stromschwei
Ren
CO; (I/min) 5~15 15~25 25~50

17



6. Schweillparameter-Tabelle

Die Wahl von Schweillsstrom und -spannung kann die Stabilitdt, Qualitdt und Wirksamkeit der
SchweiBung beeinflussen. Um eine gute Qualitdt zu erhalten, missen Strom und Spannung optimal
eingestellt werden. Im Allgemeinen muss die Schweillbedingung dem SchweifRdurchmesser, der
Schmelzklasse und dem Herstellerzustand entsprechen. Die folgenden Parameter werden als
Referenz verwendet.

Parameter fiir SchnittstellenschweiBen (siehe Abbildung unten)

N

;

Y

N

l

o
“

“g—" ——
-l m
sg;;ize Liicke Draht Stromstarke Spannung :scchhv\\//v(?:;dgi Gasvolumen
T(mm) g (mm) a (mm) (@ V) gkeit (1/min)
(em/min)
0,8. 0 0,8~0,9 60~70 16~16,5 50~60 10
1.0. 0 0,8~0,9 75~85 17~17,5 50~60 10~15
1.2. 0 1.0. 70~80 17~18 45~55 10
1.6. 0 1.0. 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0. 0~0,5 1.0. 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3. 0,5~1,0 1.0BIS1.2| 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2. 1,0~1,2 1.0BIS1.2| 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5. 1,2~1,5 1.2. 150~170 21~23 40~50 10~15
Parameter fiir das FlachneckschweiBen (siehe Abbildung unten)
S
["' ™
R S A I
4
L
ScD?ceIiZe Gg:;;:e Draht Stromstarke Spannung esscchhm\;/(?;zgi Gasvolumen
T(mm) I (mm) Alpha () W) glett (1/min)
(cm/min)
1.0. 2,5~3,0 0,8~0,9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2. 2,5~3,0 1.0. 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6. 2,5~3,0 1,0~1,2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0. 3,0~3,5 1,0~1,2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3. 2,5~3,0 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2, 3,074,0 1,0~1,2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5, 4,0~4,5 1.2 190~230 22724 45~55 10~20
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Parameter fiir vertikales EckschweiRen (siehe Abbildung unten)

e
Scheibe Getreide . SchweiRg
Dicke GroRe Draht Stromstarke Spannung eschwindi Gasvolumen
keit ;
T (mm) | (mm) Alpha (a) () g (I/min)
(cm/min)
1.2 2,5~3,0 1.0. 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6. 2,5~3,0 1,0~1,2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0. 3,0~3,5 1,0~1,2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3. 3,0~3,5 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2. 3,0~4,0 1,0~1,2 130~170 22722 45~55 10~20
4.5, 4,0~4,5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20
Parameter fiir tiberlappendes SchweiRen (siehe Abbildung unten)
B
oy &
W A L
} | E .
| B 2
- hwei
Sg;:llze SchweiRp Draht Stromstarke Spannung :scchv\\llvei:iigi Gasvolumen
) osition Alpha (a) V) gkeit (I/min)
(cm/min)
0,8. DIE 0,8~0,9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2. DIE 1.0. 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6. DIE 1,0~1,2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0. A-B 1,0~1,2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3. B. 1,0~1,2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2. B. 1,0~1,2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5. B. 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
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7. WARNUNG

Arbeitsumgebung

Das Schweilen muss in einer relativ trockenen Umgebung mit einer Luftfeuchtigkeit von 90 %
oder weniger erfolgen

Die Arbeitstemperatur muss zwischen -10°C und 40°C liegen

SchweiRen Sie nicht in offenen Bereichen, es sei denn, Sie sind vor Sonnenlicht und Regen
geschtzt. Lassen Sie die Maschine niemals nass werden oder regnen

SchweiRen in staubiger Umgebung oder bei korrosiven Gasen vermeiden

Vermeiden Sie das LichtbogenschweiRen mit Schutzgas an einer Stelle mit starkem Luftstrom

Sicherheitswarnung!

Das Uberstrom-/Uberhitzungsschutznetz ist in die SchweiRmaschine integriert. Ist der Ausgangsstrom
zu hoch oder tritt in der SchweilRmaschine eine Uberhitzung auf, so wird die Maschine automatisch
abgestellt. Eine unsachgemafle Verwendung kann zu Maschinenausfallen fiihren. Achten Sie daher
auf Folgendes:

Luftung

Beim SchweiRen entsteht ein hoher Strom, sodass eine natirliche Belliftung nicht ausreicht, um
die Maschine zu kihlen. Halten Sie einen guten Bellftungszustand fir die Kihlschalung der
Maschine. Der Mindestabstand zwischen der Schweillmaschine und anderen Gegenstanden sollte
mindestens 30 cm betragen. Eine ordnungsgemalie Belliftung ist fir den Normalbetrieb und die
Arbeitsleistung der Maschine von groRter Bedeutung.

Kein Uberlauf

Auf maximalen Lastfluss achten (siehe optionales Tastverhaltnis). Sicherstellen, dass der
SchweiRstrom das Maximum nicht iiberschreitet. Beim Ubertreten startet das Schutzsystem, die
Ausgangsspannung ist nicht stabil und der Schweillbogen wird unterbrochen. Bitte reduzieren Sie
den Strom.

Keine Batterie

Uberladung kann die Lebensdauer der Maschine verkiirzen oder zerstéren. Bei einer
Schweifmaschine unter Uberlast kann es bei der Arbeit zu einem plétzlichen Stillstand kommen.
In diesem Fall missen Sie die Maschine neu starten. Lassen Sie den eingebauten Lufter
eingeschaltet, um sicherzustellen, dass die Temperatur auf den richtigen Wert fallt.

Vorbeugung von Stromschldgen

Die Schweillmaschine weist einen geerdeten Anschluss auf. Das geerdete Kabel anschliellen, um
einen statischen oder elektrischen Schlag zu vermeiden.
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8. Wartung

Trennen Sie den Stecker, bevor Sie Wartungs- oder
Reparaturarbeiten an der Maschine durchfiihren.

Darauf achten, dass das geerdete Kabel ordnungsgemaR an
die geerdete Klemme angeschlossen ist.

Auch den internen Gas-/Stromanschluss (insbesondere die
Anschliisse) priifen und die losen Anschlisse prifen. Bei
Verbrennung mit Schleifpapier entfernen und wieder
anschlieRen.

Hande, Haare, lockere Kleidung und Gegenstande bei eingeschalteter
Maschine von elektronischen Bauteilen wie Ventilatoren fernhalten.

Bei starkem Rauch oder starker Luftverschmutzung
wahrend der Arbeit muss die Maschine taglich gereinigt
werden. Staub regelmaRig mit sauberer und trockener
Druckluft entfernen. I

Tragen Sie Luft in geeigneter Menge auf oder verursachen

Sie Pannen in kleineren Teilen.

Regen und Wasser sollten die Maschine nicht beriihren, sonst

sofort trocknen und die Isolierung mit Multimeter prifen (auch

zwischen den Verbindungen und zwischen Halter und 'y
Verbindungen). Die einzige Moglichkeit, weiter zu arbeiten, ist,

wenn es keine abnormen Phanomene gibt. -

Wenn die Maschine langere Zeit nicht benutzt wird, legen Sie
sie in die Originalverpackung zuriick und bewahren Sie sie an
einem trockenen Ort auf.
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9.Tagliche Inspektion

Tagliche Kontrollen sind erforderlich, um sicherzustellen, dass die Maschine die besten Ergebnisse
liefert. Bitte prifen Sie das Arbeitskabel, den Drahtspender, alle Arten von Leiterplatten, Gasschlitze
usw. Entfernen Sie Staub oder tauschen Sie ggf. Teile aus. Halten Sie die Maschine sauber,
verwenden Sie Originalteile.

Stromversorgung
Teil Untersuchung Meinung
1. Betrieb, Schalterwechsel
Steuerpult und Einstecken

2. Einschalten, priifen Sie, ob die

Anzeige funktioniert
Lifter 1. Uberpriifen Sie, ot?.der Luf'.(er-.Ton Wenn es funktioniert oder ein

und ordnungsgemaR funktioniert schlechtes Gerdusch macht

Aus, schau rein

1. Schalten Sie das Gerat ein und

Stromversorgung Prifen, ob die Vibrations-, Stiitz- und
Messtemperaturen stimmen

1. Prifen, ob der Gasanschluss

Sonstiges vorhanden ist, Halter und

Anschlisse gut sind

sich in einem Zustand befinden

SchweiRarbeitskabel

Teil Untersuchung Meinung
iéitut\rgljfen Sie, ob das Ende der Mogliche Gasleckage durch falsch befestigtes
Rohrende fest ist oder dass die Spitze Rohrende
gekrimmt
2. Prifen Sie, ob die VerschleiR des Arbeitskabels durch
Rohrende Verschmutzung
kann zu Folgendem fihren Anti-Splash
verwenden
1. Prifen, ob der aktuelle Sender: Nicht-fester Stromsender fiir unsicheren
Kontakt Hegy ordnungsgemal angeschlossen ist I;lcefi\tbogen
2. Uberpriifen Sie, ob der Korperlich beschadigter Stromsender fiihrt zu
Netzadapter nicht beschadigt einem unsicheren Lichtbogen und wird nicht
ist. perfekt sein
1. Stellen Sie sicher, dass das Wenn der Durchmesser des Drahtes und der
Kabel und der Stromsender Stromgeber nicht gleich sind
Gbereinstimmen Es fihrt zu einem Bogen. Falls erforderlich
GrolRenbereich austauschen
2. Stellen Sie sicher, dass das Verletzungen oder Briiche fiihren zu
Draht- Netzkabel nicht beschadigt unsicherer Dosierung und Lichtbogen. Falls
Dosiersch oder beschadigt ist erforderlich austauschen
lauch 3. Prifen Sie, ob es welche gibt Wenn Sie Schmutz oder Spritzer finden,
Puder- oder
. entfernen
Spritzwasseransammlungen an
der Innenseite der
Drahtzufiihrung
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Prifen, ob die Kabelzufiihrung
und der O-férmige
Sicherungsring richtig sitzen
voll

Korperlich abgestumpfter Injektionsschlauch
oder O-férmiger Sicherungsring fihrt zu
UbermafRigem Spritzen.

Falls erforderlich austauschen

Vergaser

Sicherstellen, dass die
erforderliche Liste der Vergaser
eingestellt und nicht verstopft ist

SchweiRnahtdefekte und Beschadigungen
des Arbeitskabels kénnen auftreten, wenn
der Zerstauber nicht eingestellt oder nicht
geeignet ist fur

Vergaser
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Drahtvorschub

Teil Untersuchung Meinung
Druckregler Priifen, dass die Druckausrichtlasche Fuhrt zu unsicherem SchweiRen
Tabulator Festgelegt und in idealer Position platziert | nichtfester Druckeinstellhebel

Prifen, ob Schmutz oder Spritzer im Schmutz entfernen
Schlauch oder in der Ndhe des
braht Injektionsrads vorhanden sind
. Prifen, ob Durchmesser mit UnregelmaRiger Durchmesser
Dosiersch .
Draht und Messschlauch ungewiss
lauch
Bogenende
Prifen, ob Walzdraht und Die Moglichkeit eines unsicheren
Dosierwalzen konzentrisch sind Bogens
1. Uberpriifen, ob der Draht {ibereinstimmt Wenn diese
Drahtdosierw Durchmesser und Dosierwalzen Beding.L'mgen flr UbermaRiges
Verschitten
alze - .
und zu einem unsicheren Bogen
fUhren

Prifen, ob Drahtnut verstopft
ist

Falls erforderlich austauschen

Druckeinstellra

Sehen Sie, wie das Druckeinstellrad
leicht gedreht werden kann, physisch

Durch unsicheres Rollen oder
physikalische Defekte verursacht

d vollstandig ungleichmaRige Drahtdosierung
und Lichtbogen
Kabel
Teil Untersuchung Meinung

1. Auf defektes Arbeitskabel

prifen Ein gewendeltes Arbeitskabel fihrt zu
Arbeitskabel 2. Uberpriifen Sie, ob die unsicherer Drahtfiihrung und

Stecker sind lose Lichtbogen

1. Uberpriifen, ob das Kabel richtig Es sind geeignete MaRnahmen zu

angeschlossen ist treffen, um ein stabiles SchweilRen zu

Ausgangskabel

voll

2. Prufen, dass die Isolierung
Die Verbindung ist beschadigt oder|
locker

erreichen und einen etwaigen
elektrischen Schlag zu verhindern
der Reihe nach

Eingangskabel

1. Uberpriifen, ob das Kabel richtig
angeschlossen ist
voll

2. Prufen, dass die Isolierung
Die Verbindung ist beschadigt oder
locker

Erdungskabel

1. Sicherstellen, dass das
Erdungskabel fest sitzt und kein
Kurzschluss vorliegt

2. Prifen, ob die
Schweillgerate gut geerdet
sind

Es sind geeignete MaRnahmen zu
treffen, um Stromschldge zu vermeiden
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