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Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

Shmitechk

durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis. Stédndige Weiterentwicklungen und Produktinnovationen
gewahren jederzeit einen aktuellen Stand an Technik und Sicherheit.

Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte diese Betriebsanleitung grindlich durch und machen Sie sich mit dem
Schweillgerat vertraut. Stellen Sie auch sicher, dass alle Personen, die das Schweilgerat bedienen, immer
vorher die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bewahren Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig im
Bereich des Schweil3gerats auf.

Informationen

Die Betriebsanleitung enthalt Angaben zur sicherheitsgerechten und sachgemafen Installation, Bedienung und
Wartung des Schweigerats. Die stéandige Beachtung aller in diesem Handbuch enthaltenen Hinweise
gewahrleistet die Sicherheit von Personen und dem Schweil3gerat.

Das Handbuch legt den Bestimmungszweck des Schweil3gerats fest und enthalt alle erforderlichen Informa-
tionen zu dessen wirtschaftlichen Betrieb sowie dessen langer Lebensdauer.

Im Abschnitt Wartung sind alle Wartungsarbeiten und Funktionsprifungen beschrieben, die vom Benutzer
regelmaBig durchgefiihrt werden missen.

Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen kénnen gegebenenfalls vom
aktuellen Bauzustand lhres Schweilgerats abweichen. Als Hersteller sind wir stdndig um eine Verbesserung
und Erneuerung der Produkte bemiht, deshalb kénnen Veranderungen vorgenommen werden, ohne dass diese
vorher angekindigt werden. Die Abbildungen des Schweil’gerats kdénnen sich in einigen Details von den
Abbildungen in dieser Anleitung unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Bedienbarkeit des
Schweillgeréats.

Aus den Angaben und Beschreibungen kénnen deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden. Anderungen und
Irrtimer behalten wir uns vor!

Ihre Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur Optimierung unserer Arbeit,
die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder im Falle von Verbesserungsvorschlagen an
unseren Service.

Sollten Sie nach dem Lesen dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder kénnen Sie ein Problem
nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung losen, setzen Sie sich bitte mit lhrem Fachhéandler in
Verbindung.

Angaben zum Hersteller Produktidentifikation

Zschweisstmalt - Stiirmer Maschinen GmbH SchweiBgerat Artikelnummer
D"-'RObe”'Pf'egetr/'S"aBe 26; SYN-MIG 201-4 P Synergic 1071204
D-96103 Hallstadt/Bamberg MULTI-MIG 201 P AC/DC Pulse 1071020

Fax (+49)0951 - 96555-55 i i

Mail: info@craftweld.de SYN-MIG 453-4 WS Pulse 1072453
Internet: www.craftweld.de

Angaben zur Betriebsanleitung

Originalbetriebsanleitung
nach DIN EN ISO 20607:2019

Ausgabe: 12.05.2026
Version 1.01
Sprache: DE

Autor: LA
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1 Sicherheit

Konventionen der Darstellung

< gibt zusatzliche Hinweise
-5 fordert Sie zum Handeln auf
O Aufzahlungen

Dieser Teil der Betriebsanleitung

QO erklart Ihnen die Bedeutung und die Verwendung der in dieser Betriebsanleitung verwendeten
Warnhinweise,

O legt die bestimmungsgemalie Verwendung des Schweillgerats fest,

O weist Sie auf Gefahren hin, die bei Nichtbeachtung dieser Anleitung fiir Sie und andere Personen entstehen
kdnnten,

O informiert Sie daruber, wie Gefahren zu vermeiden sind.

Beachten Sie erganzend zur Betriebsanleitung

O die zutreffenden Gesetze und Verordnungen,
O die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhutung,
O die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder.

Bewahren Sie die Dokumentation stets in der Nahe des Schweigerits auf.

1.1 Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

Gefahren-Klassifizierung

Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die untenstehende Tabelle gibt lhnen eine
Ubersicht tiber die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwértern zu der konkreten Gefahr und
den (maoglichen) Folgen.

Piktogramm Signalwort Definition/Folgen

GEFAHR! Unmittelbare Gef.ahrllchk'elt, die zu einer ernsten Verletzung von Personen
oder zum Tode fiihren wird.

WARNUNG! Risiko: eine Gefalhrllchkelt kdnnte zu einer ernsten Verletzung von Personen
oder zum Tode fihren.
Gefahrlichkeit oder unsichere Verfahrensweise, die zu einer Verletzung von

VORSICHT! Personen oder einem Eigentumsschaden fiihren kénnte.
Situation, die zu einer Beschadigung des Schweillgerats sowie zu sonstigen
Schéden fuhren kénnte.

ACHTUNG! Kein Verletzungsrisiko fiir Personen.
Anwendungstipps und andere wichtige/nutzliche Informationen und Hinweise.
Keine gefahrlichen oder schadenbringenden Folgen fiir Personen oder

Information Sachen.

Sicherheit
SYN-MIG Serie | Version 1.01
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Piktogramme, die auf konkrete Gefahren hinweisen

A A

Allgemeines Warnung vor Warnung vor Warnung vor heifder Warnung vor
Warnzeichen elektrischer Handverletzungen Oberflache automatischem
Spannung Anlauf
Warnung vor Hindernissen Warnung Kippgefahr! Warnung vor schwebender

Warnung vor

am Boden Last feuergefahrlichen Stoffen

Piktogramme, die auf Gebote/Verbote hinweisen

® ® ©

Verbot fir Personen mit Gehdrschutz tragen! Vor Inbetriebnahme Netzstecker ziehen!
Herzschrittmachern Betriebsanleitung lesen!
e — e
(
Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen!  Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!
Sicherheit

SYN-MIG Serie | Version 1.01
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1.2 BestimmungsgemifRe Verwendung

Die Schweil3gerate dienen zum manuellen Lichtbogenschweillen metallischer Werkstoffe im gewerblichen und
industriellen Einsatz. Sie sind fir das MIG- und MAG-Schweillen mit kontinuierlichem Drahtvorschub unter
Schutzgas ausgelegt. Je nach Geratausfilhrung und gewahltem Schweilprogramm koénnen unlegierte und
niedriglegierte Stahle, rostfreie Stahle sowie Aluminium-Werkstoffe mit geeigneten Schwei3drahten und
Schutzgasen verarbeitet werden.

Dariiber hinaus ermdglichen die Gerate — abhangig von Modell und Ausstattung — das WIG-Schweillen mit
Hochfrequenz- oder Liftziindung sowie das E-Hand-Schweiflen (MMA) mit umhiillten Stabelektroden. Manuelle,
synergische sowie Puls- und Doppelpuls-Schweilfunktionen dienen der Anpassung der Schweillparameter an
unterschiedliche Werkstoffe, Materialstarken und Schweiflaufgaben.

Die Schweillgerate sind ausschliellich zum Schweillen bestimmt. Der Betrieb darf nur mit geeigneten
SchweilRbrennern, Drahtvorschubeinrichtungen, Kihlaggregaten, Schutzgasversorgung sowie innerhalb der
vorgesehenen elektrischen Anschlusswerte erfolgen. Die Verwendung ist nur in trockenen, ausreichend
bellfteten Arbeitsbereichen und unter Einhaltung der guiltigen Sicherheits-, Unfallverhitungs- und
Arbeitsschutzvorschriften zulassig.

Die Gerate sind fir den professionellen Einsatz konzipiert und dirfen ausschlieldlich von qualifiziertem und

unterwiesenem Fachpersonal betrieben werden, das mit den Gefahren des Lichtbogenschweilens sowie mit
dieser Betriebsanleitung vertraut ist.

Eine Uber die bestimmungsgemafle Verwendung hinausgehende Nutzung gilt als Fehlgebrauch. Bei
konstruktiven oder technischen Veranderungen Ubernimmt die Stirmer Maschinen GmbH keine Haftung.
Anspriche aufgrund von Schaden durch nicht bestimmungsgemafle Verwendung sind ausgeschlossen,
gesetzliche Produkthaftungsrechte bleiben unberihrt.

Teil der bestimmungsgemafien Verwendung ist, dass Sie

O die Betriebsanleitung beachten,
O die Inspektions- und Wartungsanweisungen einhalten.

1.3 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

O Verwendung in Bereichen mit Gefahrstoffen, Explosionsrisiko oder Brandgefahr.
O Verwendung zum Erhitzen von Gegensténden oder Flissigkeiten.

O Verwendung zum Bearbeiten von nichtmetallischen Produkten.

O Verwendung zum Entziinden von Brennstoffen.

WARNUNG!
Diese Klasse A SchweiBeinrichtung ist nicht fiir den Gebrauch in Wohneinrichtungen
vorgesehen, in denen die Stromversorgung iiber ein offentliches Niederspannungs-
versorgungssystem erfolgt. Es kann, sowohl durch Ileitungsgebundene als auch
abgestrahlte Storungen, moglicherweise schwierig sein, in diesen Bereichen elektro-
magnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Wird das Schweillgerat anders als unter ,1.2 BestimmungsgemaRe Verwendung“ angefihrt eingesetzt, oder
ohne Genehmigung der Firma Stirmer Maschinen GmbH verandert, wird das Schweil3gerat nicht mehr bestim-
mungsgeman eingesetzt.

WARNUNG!
Bei nicht bestimmungsgemaBer Verwendung des SchweiBgerits A

O entstehen Gefahren fiir das Personal,

O werden das Schweigerat und weitere Sachwerte des Betreibers gefidhrdet,

O kann die Funktion des Gerites beeintrachtigt sein.

Wir ibernehmen keine Haftung fur Schaden aufgrund einer nicht bestimmungsgemalen Verwendung.

Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehl-

gebrauch. Um Fehlgebrauch zu vermeiden, muss die Betriebsanleitung vor Erstinbetriebnahme gelesen und
verstanden werden.

Das Bedienpersonal muss qualifiziert sein.

Sicherheit
SYN-MIG Serie | Version 1.01
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ACHTUNG!

Umbauten und Veranderungen des SchweiBBgerats sind verboten! Sie gefdhrden Menschen
und kénnen zur Beschadigung des SchweiBgerits fiihren.

Der nicht bestimmungsgemidRe Gebrauch des SchweiBgeridts sowie die Missachtung der
Sicherheitsvorschriften oder der Bedienungsanleitung schlieBen eine Haftung des
Herstellers fiir darauf resultierende Schaden an Personen oder Gegenstanden aus und
bewirken ein Erloschen des Garantieanspruches!

Gefahr bei Fehlgebrauch!
Ein Fehlgebrauch des SchweiRgerats kann zu gefahrlichen Situationen fiihren.

Das Schweildgerat nur in dem Leistungsbereich betreiben, der in den Technischen Daten aufgefiihrt ist.
Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder auBer Kraft setzen.

Das Schweildgerat nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben.

Nur Original-Ersatzteile verwenden.

000

1.4 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und das Schweil’gerat vorschriftsgeman
verwendet wird, bestehen noch Restrisiken, welche nachstehend aufgelistet sind:

Augenschaden bei Verwendung von defektem oder ungeeignetem Augenschutz.

Schadigung der Atemwege beim Einatmen von Dampfen

Elektrischer Schlag bei defekter Elektro-Isolation oder durch Feuchtigkeit

Verbrennungen der oberen Gliedmalien bei Verwendung ungeeigneter Handschuhe

Beschadigung des Werkstlicks bei nicht ausreichender Qualifikation oder Erfahrung des Anwenders.

C00O0O0

Bei Bedienung und Instandhaltung des Schweillgerats durch nicht ausreichend qualifiziertes Personal kénnen
durch falsche Bedienung oder unsachgeméaRe Instandhaltung Gefahren von dem Schweil3gerat ausgehen.

INFORMATION!
Alle Personen, die mit dem SchweilRgerat zu tun haben, missen

O die erforderliche Qualifikation besitzen,
O diese Betriebsanleitung genau beachten.

1.5 Qualifikation des Personals
Zielgruppe

Diese Anleitung wendet sich an

O die Betreiber,

O die Bediener,

O das Personal fiir Instandhaltungsarbeiten.

Deshalb beziehen sich die Warnhinweise sowohl auf die Bedienung als auch auf die Instandhaltung des
Schweillgeréats.

Legen Sie klar und eindeutig fest, wer fiir die verschiedenen Tatigkeiten an dem Schweil3gerat (Bedienen,
Warten und Instandsetzen) zustandig ist.

Unklare Kompetenzen sind ein Sicherheitsrisiko!

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefuhrten Qualifikationen der Personen fur die verschiedenen
Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm Ubertragenen Aufgaben und
moglichen Gefahren bei unsachgemalRem Verhalten unterrichtet. Aufgaben, die Uber die Bedienung im
Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Anleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Sicherheit
SYN-MIG Serie | Version 1.01 7



_ Sschweisslksrait

SchweiBtechnik

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnis der
einschlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren und
mdgliche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fir das Arbeitsumfeld, in dem sie tatig ist, ausgebildet und kennt die relevanten
Normen und Bestimmungen.

Fachpersonal

Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der
einschlagigen Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszuflihren und mdgliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Unterwiesene Person

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber iber die ihr Gibertragenen Aufgaben
und moglichen Gefahren bei unsachgemaem Verhalten unterrichtet.

Autorisierte Personen

WARNUNG!
Bei unsachgemafRem Bedienen und Warten des SchweiBgerits entstehen Gefahren fiir A
Menschen, Gegenstinde und Umwelt.

Nur autorisierte Personen diirfen mit dem SchweiBgerat arbeiten!

Autorisierte Personen fir die Bedienung und Instandhaltung sind die eingewiesenen und geschulten Fachkrafte
des Betreibers und des Herstellers.

Der Betreiber muss

O das Personal schulen,

O das Personal in regelmaRigen Abstanden (mindestens einmal jahrlich) unterweisen tber

- alle das Schweillgerat betreffenden Sicherheitsvorschriften,

- die Bedienung,

- die anerkannten Regeln der Technik,

den Kenntnisstand des Personals prifen,

die Schulungen/Unterweisungen dokumentieren,

die Teilnahme an den Schulungen/Unterweisungen durch Unterschrift bestatigen lassen,
kontrollieren, ob das Personal sicherheitsbewul3t arbeitet und die Betriebsanleitung beachtet.

000

Der Bediener muss

O eine Ausbildung tber den Umgang mit dem Schweil3gerat erhalten haben,
O die Funktion und Wirkungsweise kennen,
O vor der Inbetriebnahme

- die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben,

- mit allen Sicherheitseinrichtungen und -vorschriften vertraut sein.

Sicherheit
SYN-MIG Serie | Version 1.01
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1.6  Allgemeine Sicherheitshinweise

FOLGENDES IST ZU BEACHTEN:
O Das Schweigerat vor der Inbetriebnahme auf dulRerlich erkennbare Schaden und Méangel A

Uberprifen. Mangel und Schaden missen sofort behoben werden.
QO Schitzen Sie das Schweiligerat vor Nasse.
O Das Schweiligerat niemals verwenden in Umgebungen,
- die unbekannte Substanzen enthalten.
- mit Explosionsrisiko oder Brandgefahr.
- mit schlechter Beliiftung.
Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankheiten, Ubermiidung, Drogen, Alkohol
oder Medikamenten.
Halten Sie die Lufteintritts- und Austritts6ffnung frei.
Verwenden Sie keine aggressiven Reinigungsmittel zur Reinigung des Schweillgerats.
Reparaturen dirfen nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden.
Benutzen Sie nur Original-Ersatzteile und Zubehdr.

Elektrische Spannung
O Berthren Sie keine Teile, die unter Spannung stehen. A

O

00O

O Trennen Sie das Schweillgerat von der Stromversorgung, bevor Sie Eingriffe daran vornehmen.
O Isolieren Sie sich vom zu schweilienden Werkstliick und vom Boden; tragen Sie isolierende
Handschuhe und Kleidung.

O Arbeiten Sie nicht mit beschadigten oder schlecht angeschlossenen Kabeln oder mit lockeren
Zangenkabeln.

O Halten Sie die Arbeitskleidung und den Kdrper trocken.

O Arbeiten sie nicht in feuchten oder nassen Umgebungen.

O Lehnen Sie nicht den Korper gegen das zu schneidende Werksttick.

O Benutzen Sie das Gerat nicht, wenn Bauteile oder Schutzvorrichtungen desselben entfernt worden sind.

O Achten Sie darauf, dass das Schweil3gerat immer sicher steht, so dass es nicht herunterfallen oder umfallen
kann. Verwenden Sie beim Arbeiten in grof3en Hohen eine Fallsicherung.

O Schalten Sie das Schweilgerat immer erst dann an, wenn alle Kabel korrekt angeschlossen sind.

O Achten Sie darauf, dass alle Zubehorteile korrekt angeschlossen sind, und achten Sie stets auf einen

korrekten Masseanschluss.

Explosionsgefahr

QO Stellen Sie sicher, dass keine zindfahigen Materialien in der Nahe des Arbeitsbereichs sind. f/;‘

O Achten Sie auf ziindfahige Gasgemische im Arbeitsbereich (Liftung und Absaugung). i =

O Schweilien Sie niemals Behalter, die ziindfahige oder brennbare Stoffe enthalten.

O Beachten Sie beim Schweil3en von Aluminium, dass sich beim Verwenden von Wasserschweil}tischen und
beim Unterwasserschweilien Wasserstoffatome im Aluminium einlagern. Eingelagerter Wasserstoff kann zu
Explosionen fiihren.

O Ersetzen Sie Gasleitungen, die beschadigt erscheinen.

O Halten Sie die Druckminderer funktionstauglich.

O Schweilien Sie nicht in Umgebungen, die Staub, Gas oder explosive Dampfe aufweisen.

Brandgefahr i:

O Stellen Sie sicher, dass keine brennbare, ziindfahige Materialien in der Nahe des Arbeitsbe-
reichs sind und Halten Sie geeignete Loschmittel bereit.

O Vermeiden Sie eine Ausbreitung von offenem Feuer aufgrund von Funken, Schlacken und glihendem
Material.

QO Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Arbeitsbereiches Brandschutzvorrichtungen befinden.

O Entfernen Sie entziindliche Materialien und Brennstoffe aus dem Arbeitsbereich.

Sicherheit
SYN-MIG Serie | Version 1.01 9
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Verbrennungen

o)

o

Trager von Herzschrittmachern

o

o

Strahlung

©)

o)

Schitzen Sie ihren Korper durch das Tragen von feuerfester Schutzkleidung (Handschuhe,
Kopfbedeckung, Schuhe und Masken usw.) gegen Verbrennungen und ultraviolete Strahlung). &
Sich bewegende Teile oder thermische Teile konnen ihren Kérper schadigen oder anderen

Leuten Schaden zufiigen.

Halten Sie die Spitze der Elektrode vom eigenen Kérper und dem anderer Personen fern.

Tragen Sie keine Kontaktlinsen. Durch die starke Hitze, die der Lichtbogen abgibt, kdnnten sie sich mit der
Hornhaut verschmelzen.

Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Arbeitsbereichs Erste-Hilfe-Material befindet.

Wechseln Sie das Sichtfenster der Schweilimaske aus, wenn es beschadigt oder fir die auszufihrende
Schweilarbeit ungeeignet ist.

Warten Sie ab, bis die bearbeiteten Teile abgekuhlt sind, bevor Sie sie in die Hand nehmen.

Der Lichtbogen wirft Spritzer und Funken. Tragen Sie stets Olfreie Schutzkleidung wie etwa Lederhand-
schuhe, aufschlaglose Hosen und hohe Schuhe. Decken Sie die Haare mit einer Mitze ab.

e\
|

Magnetfelder von Starkstromkreisen kénnen die Funktion von Herzschrittmachern
beeinflussen.

Personen, die lebenswichtige elektronische Gerate dieser Art tragen, miissen den Arzt
konsultieren, bevor sie sich in Bereichen aufhalten, in denen solche Schweil3gerate vorhanden
sind.

Schweil3strahlung kann zu Schadigung des Augenlichts sowie zu Verbrennungen fuhren.
Strahlung erzeugt starkes ultraviolettes sowie infrarotes Licht.

Der Lichtbogen erzeugt Strahlungen, die Augen verletzen und Verbrennungen der Haut
verursachen kdnnen; Benutzen Sie entsprechende Schutzvorrichtungen.

>

Dampfe und Gase

C00O0OO0O0

(ON®}

Beim Schweil3en entstehen gesundheitsgefahrdende Gase:

Vermeiden Sie das Einatmen der Schadstoffe.

Wahrend des Schweillvorgangs den Kopf méglichst weit entfernt halten.

Sorgen Sie fiir ausreichende Belliftung, Absaugung oder falls erforderlich Atemluftzufiihrung.

Die Art der entstehenden Dampfe und Gase wird durch das Grundmaterial, Beschichtung etc. bestimmt.

Besondere Vorsicht ist geboten, wenn der zu schweilRende Werkstoff folgende Elemente enthalt:

- Antimon, Chrom, Quecksilber, Beryllium, Arsen, Cobalt, Nickel, Blei, Silber, Selen, Kupfer, Barium,
Cadmium, Mangan und Vanadium.

Verwenden Sie optimalerweise Schweil3tische mit Absaugung.

Chloridhaltige Reinigungsmittel kdnnen beim Schweilen phosgene Gase bilden (Giftgas). Stellen Sie vor

dem Schweilden sicher, dass sich keine Rickstande auf der Werkstlckoberflache befinden.

Niemals in brand- oder explosionsgefahrdeten Bereichen schweilen.

Lesen und verstehen Sie die Bedienungsanleitungen der Zusatzwerkstoff-Hersteller und lesen Sie
aufmerksam die Sicherheitsdatenblatter.

Elektromagnetische Stérungen

©)

©)

Das Schweildgerat entspricht den Normen zur elektromagnetischen Stérungsemission und
eignet sich fur den Einsatz in industriellen Umgebungen.

Es muss jedoch berlcksichtigt werden, dass die folgenden Stérungen auftreten kénnen, und in
diesen Fallen missen entsprechende MalRnahmen ergriffen werden.

- Datenubertragungssysteme

- Kommunikationen

- Steuerung

- Sicherheitsgerate

- Kalibrierungs- und Messgerate

10
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1.7 EMC MaBnahme

In der Ausnahmesituation kann der angegebene Bereich betroffen sein, obwohl die Norm des (((0)))
Strahlungsgrenzwertes eingehalten wurde (z.B.: Das Gerat, das leicht durch Elektromagnetismus ‘
beeinflusst wird, wird am Installationsort verwendet, oder es gibt Radio oder Fernseher in der Nahe
des Installationsort). Unter diesen Umstanden, sollte der Anwender einige geeignete Vorkehrungen
treffen um Interferenzen zu beseitigen.

In Anlehnung an die inlandischen und internationalen Standards, missen die umgebenden Gerate auf die
elektromagnetische Situation und Antistérungsfahigkeiten Gberpriift werden:

O Sicherung

O Stromleitung, Signallbertragungsleitung und Datenlbertragungskabel
O Datenverarbeitungsausristung und Telekommunikationsausristung
O Inspektions- und Kalibrierungsgerate

Diese effektiven MalRnahmen verhindern das Problem des EMC:

O Stromversorgung:
- Auch wenn die Stromversorgungsquelle die Regelungen einhalt, missen immer zusatzliche Malinahmen
getroffen werden, um die elektromagnetischen Felder zu entfernen. (z.B: passenden Leistungsfilter).
O Schweilikabellange:
- Halten Sie die Kabellange so kurz wie moglich.
- Legen Sie die Kabel nebeneinander
- Legen Sie die Kabel weit weg von anderen Kabel
O Agquipotentielle Verbindung
O Erden Sie den Anschluss des Werkstticks:
- wenn notig, benutzen Sie geeignete Kapazitdten um den Boden zu verbinden.
QO Abschirmen, wenn notig:
- Schirmen Sie die umgebenen Gerate ab
- Schirmen Sie das gesamte Schweil3gerat ab

1.8  Sicherheitskennzeichnung am SchweiBgeréat

HINWEIS:

Beschadigte oder fehlende Sicherheitssymbole an dem Schweiltgerat kdnnen zu Fehlhandlungen j”
mit Personen- und Sachschéaden fiihren. Die am Schweiligerat angebrachten Sicherheitssymbole
dirfen nicht entfernt werden. Beschadigte Sicherheitssymbole sind umgehend zu ersetzen.

Folgendes ist zu beachten:

O Den Anweisungen der Sicherheitskennzeichnung an dem Schweif3gerat sind unter allen Umstanden Folge
zu leisten. Kommt es im Zuge der Lebensdauer des Schweillgerat zum Verblassen oder zu
Beschadigungen der Sicherheitskennzeichnung, sind unverziglich neue Schilder anzubringen.

O Ab dem Zeitpunkt, an dem die Schilder nicht auf den ersten Blick sofort erkenntlich und begreifbar sind, ist
das Schweil3gerat bis zum Anbringen der neuen Schilder aul3er Betrieb zu nehmen.

—_e N

COOOD A A

Abb.1-1:  Sicherheitskennzeichnung am Schweilgerat

Sicherheit
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Elektroschock

Ein elektrischer Schock kann todlich sein. Das Berlihren von spannungsfihrenden Teilen kann zu
schwerwiegenden Schocks oder Verbrennungen fuhren. Achten Sie auf den fehlerlosen Anschluss
aller Teile und einen korrekten Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich immer eine Isolierung
zwischen lhrem Kérper und dem Werkstlick befindet und vermeiden Sie jeglichen Kontakt
spannungsfuhrender Teile mit bloBen Handen. Tragen Sie trockene, isolierende Schutzkleidung
wahrend des Schweil’ens und bedienen Sie die Maschine nie bei offenem Gehause.

SchweilRspritzer

Schweil3spritzer kdnnen Feuer und Explosionen auslésen.Schweillen Sie nicht in der Nahe von
entflammbaren Materialien oder an Behaltnissen, welche brennbares Material enthielten.

Lichtbégen

Ein elektrischer Schock kann tédlich sein. Das Bertihren von spannungsfihrenden Teilen kann zu
schwerwiegenden Schocks oder Verbrennungen fuhren. Achten Sie auf den fehlerlosen Anschluss
aller Teile und einen korrekten Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich immer eine Isolierung
zwischen lhrem Kérper und dem Werkstlick befindet und vermeiden Sie jeglichen Kontakt
spannungsfuhrender Teile mit bloRen Handen. Tragen Sie trockene, isolierende Schutzkleidung
wahrend des Schweillens und bedienen Sie die Maschine nie bei offenem Gehause.

Dampfe und Gase

Beim Schweillen entstehen gesundheitsgefahrdende Dampfe und Gase. Versuchen Sie Ihren Kopf
wahrend des Schweillens so weit wie mdglich von den Dampfen fern zu halten. Sorgen Sie flr eine
ausreichende Belliftung, eine Absaugung oder eine Atemluftzufihrung um diese aus lhrer Atemluft
fern zu halten.

M

N

&

24
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Bezeichnung Einheit MULTI-MIG 201 P SYN-MIG 201-4 P SYN-MIG 453-4 WS
AC/DC Pulse Synergic Pulse
Lange (Produkt) ca. mm 580 1100 630
Breite/Tiefe (Produkt) ca. mm 230 530 270
Hoéhe (Produkt) ca. mm 420 850 510
Gewicht (Netto) ca. kg 20,7 47,7 29
Anschlussspannung \% 230/110 110/230 400
Phase(n) Ph 1 1 3
Stromart AC AC AC
Netzfrequenz Hz 50/60 50/60 50/60
Schutzart IP21S IP21S IP21S
Isolationsklasse H F H
EMV-Klasse A A A
Erforderliche Generatorleistung kVA >7 >7 >22
Netzstecker A 16 32
Leerlaufspannung 1-230V
MMA-DC 13,2
MMA-AC 13,2
TIG-DC 13,2
TIG-AC 13,2
MIG 69 MMA: 21,7 3-400V
. MMA 93
\Y, TIG: 21,7 TIG 93
1-110V MIG: 66,5 MIG 95
MMA-DC 13,2
MMA-AC 13,2
TIG-DC 13,2
TIG-AC 13,2
MIG 69
Anschlusskabellange m =5 25
Stromaufnahme 1-230V
MMA-DC 30,0
MMA-AC 28,0
TIG-DC 20,5
TIG-AC 19,5
MIG 26,3 MMA: 27,0 / 28,2 AV
kVA TIG: 25,5/19,0 TIG 28
1-110V MIG: 33,7 /24,7 MIG 347
MMA-DC 38,5 ’
MMA-AC 36,5
TIG-DC 33,5
TIG-AC 31,3
MIG 36,0
Arbeitstemperatur °C 40 -10 ~ 40 40
Schweillbare Drahte Stahl mm 0,6/0,8/0,9/1,0 0,6/0,8/0,9/1,0 0,8/09/1,0/1,2/1,6
Schweillbare Drahte Edelstahl mm 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0 0,8/1,0/1,2/1,6
Schweillbare Drahte Aluminium 0,8/0,9/1,0 1,0/1,2 1,0/1,2/1,6
SchweilRbare Drahte CuSi 0,8/0,9/1,0 1 1,0
Schweiltbare Drahte Fiilldraht 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0 09/1,0/1,2/1,6
Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 1,5~16,5 1,56~24,0

Sschweissisralft
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Bezeichnung Einheit MULTI-MIG 201 P SYN-MIG 201-4 P SYN-MIG 453-4 WS
AC/DC Pulse Synergic Pulse
Drahtvorschubrollen angetrieben 2-Rollen /
Doppelantrieb
Einstellbereich MIG/IMAG A 1-230V 30-200 30 ~140/30 ~ 200 30 - 450
Einstellbereich WIG DC A 1-230V 10-200 10 ~140/10 ~ 200 10 - 450
Einstellbereich Elektrode A 1-230V 10-200 10 ~100/10 ~ 200 10 - 450
Einstellbereich mit 230V-Anschluss 30 ~ 200
Einschaltdauer bei max. Strom 40°C 1-230V 30
% 1-110V 40/30 60
MMA 25
TIG/MIG 30
Strom bei ED 60% 40°C 1-230V 145
1-110V
A MMA 85 100/145 450
TIG 115
MIG 100
Strom bei ED 100% 40°C 1-230V 110
1-110V
A MMA 65 80/110 350
TIG 90
MIG 80
Leistungsaufnahme MIG/MAG 1-230V 6,04
kVA 3,7/57 24
1-110V 3,94
Leistungsaufnahme Elektrode 1-230V
kVA MMA-DC 6,85 3,0/6,5 25
MMA-AC 6,43
Leistungsaufnahme WIG DC 1-230V
kVA TIG-DC 4,69 28/4,4 194
TIG-AC 4,44
Leistungsfaktor cos phi 0,998 0,99 0,752
Wirkungsgrad % 82,45 80/ 86 91,19
Kuhlart Lufter Luft Lufter
Brennerklhlung Luft Luft Wasser / Luft
2-Takt/4-Takt-Umschaltung 2T/4T 2T/4T 2T/4T/4T+/Spot
Punktschweilen Einzel Spot Spot Einzel Spot
Einstellbare Drossel DC:0~10
0~10 0~10 Pulse: 10,0 ~ 10
Betriebsanzeige LCD LCD LCD

Technische Daten
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2.1 Typenschild

Stilrmer Maschinen GmbH,
Dr-Robert-Pflager-Str. 26,

A 96103 Hallstadt /Garmany
Syn-Mig 453-4 WS Pulse Artikel-Nr. / item no: 1072453
Serial no.: | Year of manufacture:

STANDARD | EN 60974-1:2022

COM= || CE

20A/15V-450A136.5V
5;‘- X 60% 100%
U=SSV I 0r T seav 31.5V
U=400V I1m.x=34.7A| he=26.9A
10A/10.4V-450A/28V
é TTTIX 60% 100%
— I 450A 350A
g TP 28V 24V
U:=400V I1m.x=28.0A| he=21.7TA
10A/20.4V-450A/38V
?:' X 60% 100%
e I 450A 350A
il Uz 38V 34V
U:=400V I1m.x=36.0A| le=27.9A

IO lip2ts | [8] | | 62kg

Abb.2-1: Typenschild

3 Transport, Verpackung, Lagerung

3.1  Transport

Uberpriifen Sie das SchweilRgerat nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden.
Sollten Sie Schaden am SchweiRgerat entdecken, melden Sie diese unverziiglich dem Transportunternehmen

beziehungsweise dem Handler.

3.1.1 Hinweise zum Transport

Unsachgemalles Transportieren, Aufstellen und Inbetriebnehmen ist unfalltrachtig und kann Schaden oder
Funktionsstérungen am Schweildgerat verursachen, fur die wir keine Haftung bzw. Garantie gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend dimensioniertem Flurférderfahrzeug
oder einem Kran zum Aufstellort transportieren.

Transport, Verpackung, Lagerung
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WARNUNG!

Schwerste bis toédliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von K
Maschinenteilen vom Gabelstapler oder vom Transportfahrzeug. Beachten Sie diei )
Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste.

Beachten Sie das Gesamtgewicht des SchweiBgerdts. Das Gewicht des SchweiBgerats ist in den
"Technischen Daten™ angegeben. Im ausgepackten Zustand des Schweigerits kann das Gewicht des
SchweilRgerats auch am Typschild gelesen werden.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel, die das Gesamtgewicht des SchweilRgerats
aufnehmen kénnen.

WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch beschadigte oder nicht ausreichend tragfahige
Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last reiBen.

Priifen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende Tragfahigkeit und einwandfreien

Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhiitungsvorschriften der fiir lhre Firma zustiandigen Berufsgenossenschaft
oder anderer Aufsichtsbehorden.

Befestigen Sie die Lasten sorgfiltig. Treten Sie nie unter schwebende Lasten!

3.1.2 Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR!
Das SchweiBgerat darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden.

Mitarbeiter miissen sich auBerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite der Last befinden.
Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die Gefahrdung hin.

Schweil3gerate durfen nur von autorisierten und qualifizierten Personen transportiert werden. Beim Transport
verantwortungsbewusst handeln und stets die Folgen bedenken. Gewagte und riskante Handlungen
unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrecken (z.B. Auffahrten, Rampen und ahnliches). Ist eine
Befahrung solcher Passagen unumganglich, so ist besondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mogliche Gefahrdungsstellen,
Unebenheiten und Storstellen sowie auf ausreichende Festigkeit und Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Stoérstellen sind unbedingt vor dem Transport einzusehen. Das
Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Storstellen und Unebenheiten zum Zeitpunkt des Transportes durch andere
Mitarbeiter fuhrt zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Transportes ist daher unumganglich.

3.2  Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel des Schweillgerates sind recyclingfahig und
missen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zugefihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerkleinert zur Altpapiersammlung.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe geben Sie an einer
Wertstoffsammelstelle ab oder an das flur Sie zustandige Entsorgungsunternehmen.

3.3  Lagerung

Das Schweiligerat muss in geschlossenen, trockenen und gut bellifteten Raumen aufgestellt werden. Es darf
keiner Feuchtigkeit oder intensiver Sonnenbestrahlung ausgesetzt werden.

16
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4 Aufstellen und Anschluss

4.1  Aufstellungsbedingungen

QO Fester, ebener Untergrund

O Hohe Uber Meeresspiegel: </= 1000 m

O Betriebstemperaturbereich: -10 bis +40 °C

O Relative Luftfeuchtigkeit unter 90% (bei 20 °C)

Das SchweilRgerat wurde fiir den Einsatz in Gberdachten Radumen konzipiert und ist in trockener Umgebung
aufzustellen. Die Umgebungsluft in der das Schweil3gerat verwendet wird sollte eine Temperatur von unter
+40°C und eine geringe Luftfeuchtigkeit aufweisen. Die Umgebungsluft muss frei von Staub, Sauren, Salzen
oder Konzentrationen von Eisen- oder Metallpulvern sein.

Achten Sie auf geniigend Freiraum vor dem Schweillgerat, so dass die Bedienelemente problemlos zu
erreichen und einzusehen sind. Stellen Sie das Gerat so auf, dass der Luftein- und austritt nicht behindert wird
(Mindestabstand zur Wand 40 cm). Decken Sie das Schweildgerat nicht ab. Achten Sie darauf, dass keine
Metallteile, Straub oder sonstige Fremdkorper in das Schweillgerat eindringen kénnen.

Das Gehduse gewahrleistet den Schutz der elektrischen Komponenten gegen &auf3ere Einwirkungen sowie
gegen direkte Kontakte. Es weist in Abhangigkeit von den Situationen, in denen sie eingesetzt werden kénnen,
unterschiedliche Schutzgrade gegen das Eindringen von festen Kérpern und Wasser auf. Der Schutzgrad wird
durch die Buchstaben IP angegeben, gefolgt von zwei Ziffern: Die erste Ziffer gibt den Schutzgrad gegen feste
Kérper und die zweite den Schutzgrad gegen Wasser an.

Die Umgebungsbedingungen miissen der Schutzart IP21 angemessen sein!

1. Ziffer Beschreibung 2. Ziffer Beschreibung ZusaFt:::dches Beschreibung
Geschitzt gegen Geschutzt gegen
2 feste Kérper mit Ab- 1 senkrecht fallendes
messungen 12,5 mm Tropfwasser

4.2 Netzanschluss

GEFAHR! Elektrische Spannung
Der Anschluss an das Netz und die Wartungen sind nach VDE vorschriftsmaBig auszufiih- A

ren! Defekte oder beschadigte Teile am Brenner oder am Gerit sind sofort zu ersetzen!

Uberprifen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Typenschild angegebenen Spannung mit der Nennspannung
Ilhres Spannungsnetzes.

O Das SchweiRgerat darf grundsatzlich nur an Steckdosen und Verlangerungsleitungen mit
Schutzkontaktsteckern verwendet werden, die von einem autorisierten Fachmann installiert wurden.

O Die Absicherung der Zuleitungen zu den Netzsteckdosen muss den Vorschriften entsprechen. Es durfen
nach diesen Vorschriften nur dem Leitungsquerschnitt entsprechende Sicherungen bzw. Automaten
verwendet werden.

O Eine Ubersicherung kann Leitungsbrand bzw. Gebaudebrandschéden zur Folge haben.

O Schalten Sie die Stromversorgung nach Abschluss des Vorgangs aus, um den Energieverbrauch zu

optimieren.

Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung 110 V/230 V Wechselstrom, einphasig: 50/60 Hz betragt.

Raumen Sie vor dem Betrieb den Arbeitsbereich. Schauen Sie nicht ungeschitzt in den Lichtbogen.

Wenn der Netzschalter aufgrund eines Fehlers aus Sicherheitsgriinden abschaltet, starten Sie das Gerat

erst wieder, wenn das Problem behoben wurde. Andernfalls kann es zu dauerhaften Schaden kommen.

00O
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5
5.1

5.1.1

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung

SYN-MIG 201-4 P Synergic

Aufbau

By 5l (Fic]

|
I
.
Ot
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Abb.5-1: Geratebeschreibung SYN-MIG 201-4 P Synergic
Nr. Bezeichnung
1 Euro-Zentralanschluss fur MIG-Schweil3brenner
2 Gasanschluss fir TIG-SchweilRbrenner
3 Anschlussbuchse fir Fernbedienung / Remote-Steuerung
4 Schweillstromanschluss negativ ()
5 Anschluss zur Anderung der Brennerpolaritat (MIG-Polaritatswechsel)
6 Schweillstromanschluss positiv (+)
7 Gaszulaufanschluss
8 Netzanschlussleitung
9 Hauptschalter (Ein-/Aus-Schalter)
10 | Drahtspulenhalter
11 Einstellung der Drahtvorschubspannung
12 ||Drahtandruckarm (2 Stick)
13 | Drahtvorschubrollen (2 Stlick)
14 | Drahtfiihrungseinlauf
15 ||Antriebsrolle des Drahtvorschubs
16 ||Werkzeugfach / Werkzeugsatz

18
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5.1.2 Einschaltdauer und Uberhitzung A

Die Einschaltdauer wird mit dem Buchstaben ,X“ angegeben.
Sie beschreibt den prozentualen Anteil eines Zeitintervalls von
10 Minuten, in dem das Schweillgerdt mit seinem
Nennausgangsstrom ohne Unterbrechung betrieben werden
kann. Die Beziehung zwischen Einschaltdauer ,X* und
Schweillstrom | ist im entsprechenden Diagramm dargestellt.

100%

Wird die zuldssige thermische Belastung Uberschritten, aktiviert A

der integrierte |IGBT-Uberhitzungsschutz automatisch die
Sicherheitsabschaltung. Dabei wird der Schweil’strom
abgeschaltet und eine Fehlermeldung im Display angezeigt. In 54,
diesem Fall darf das Schweil3gerat fir etwa 10 bis 15 Minuten
nicht betrieben werden, damit es bei laufendem Lufter
ausreichend abklhlen kann. Nach dem Abkuhlvorgang ist beim
Weiterbetrieb der Schweilstrom oder die Einschaltdauer
entsprechend zu reduzieren, um eine erneute Uberhitzung zu
vermeiden.

Abb.5-2:Verhaltnis von Schweiltstrom und Betrieb
5.1.3 Arbeitsprinzip

Das SYN-MIG-Schweiligerat arbeitet nach dem Inverter-Prinzip. Der einphasige Wechselstromanschluss (110 V
/ 230 V, je nach Gerateausfiihrung) wird zunachst gleichgerichtet und in Gleichstrom umgewandelt.
Anschlielend erzeugt ein IGBT-Inverter daraus einen Mittelfrequenz-Wechselstrom.

Nach der Spannungsanpassung Uber den Haupttransformator erfolgt eine erneute Gleichrichtung mittels
schneller Schaltdioden. Die Ausgangsleistung wird anschliefend durch eine Induktivitatsfilterung geglattet und
dem Schweillprozess zugefihrt.

Zur Stabilisierung des Schweil3prozesses verwendet das Gerat eine Strom-Rulckkopplungsregelung far MMA-
und TIG-SchweilRverfahren sowie eine Spannungs-Rickkopplungsregelung fir das MIG-Schweilen. Dadurch
wird eine stabile Lichtbogencharakteristik erreicht. Der Schweil3strom kann kontinuierlich und stufenlos an die
jeweiligen Anforderungen des Schweil3verfahrens angepasst werden.

Single-phaze, AC | oo AC Bledamm ac | Blednum o o'
1 Rectify - Tnverter = frequency B frequency = Hall device | -
1107230, 30/60H=z transfonmer | mectify

Current positive-
feedback contral

Abb.5-3:  Arbeitsprinzip

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung
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5.1.4 Volt-Ampere-Kennlinie

Die Schweil’gerate der SYN-MIG-Serie verfligen uber eine fir das MIG-Schweillen optimierte Volt-Ampere-
Kennlinie. Das zugehorige Diagramm ist in der entsprechenden Abbildung dargestellt.

Die Beziehung zwischen Nennlastspannung U2 und Schweil3strom 12 ergibt sich aus folgender Gleichung:

O U2=14+0,05-12 (V)

Diese Kennlinie gewahrleistet ein stabiles Brennverhalten sowie einen gleichmaligen Materialiibergang
wahrend des Schweiliprozesses

U, (V) A
Vaolt-ampere characteristic

The relation between the rated loading
Worlang point valtage and welding current

; //\
A

4

7 -
0 GO0 L (A)

Abb.5-4:  Volt-Ampere-Kennlinie

5.1.5 Allgemeine Beschreibung des Bedienfelds

Bezeichnung

1 Taste fir das Schweil3verfahren

2 L- Parameter- Drehknopf:

1 5 8 5 9 1 3 R- Parameter- Drehknopf:
|
A Vv

MMA I

Abb.5-5:  Display MMA

1. Taste fiir das SchweilRverfahren

Dricken Sie diese, um den MMA-Schweilimodus auszuwahlen.

2. L-Parameter-Drehknopf

Drehen Sie diesen, um den Schweil}strom einzustellen.

3. R-Parameter-Drehknopf

Dricken Sie diesen, um Hot Start oder Arc Force auszuwahlen, und drehen Sie ihn, um die Werte anzupassen.

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung
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Hot Start

Die Hot Start-Funktion beim MMA-Schweillen sorgt fir eine kurzzeitige Erhéhung des Schweillstroms beim
Start des Schweil3vorgangs. Dies hilft, den Lichtbogen schneller zu ziinden und verhindert, dass die Elektrode
am Werkstuck kleben bleibt. Der Einstellbereich reicht von 0 bis 10, wobei héhere Werte eine starkere
Stromerhohung bedeuten.

Arc Force

Arc Force ist eine Funktion, die den Schweil3strom automatisch erhéht, wenn der Lichtbogen zu kurz wird oder
die Spannung zu niedrig ist. Dies gewahrleistet eine stabile Lichtbogenfihrung und verhindert das Erléschen
des Lichtbogens. Die Einstellung reicht ebenfalls von 0 bis 10, wobei héhere Werte eine starkere Anpassung
des Stroms ermdglichen. Diese Funktion ist besonders nutzlich bei Elektroden, die hdéhere Spannungen
erfordern, oder bei Schweil3positionen mit kurzem Lichtbogen.

5.1.6 Bedienfeld fiir das MMA- Verfahren

Bezeichnung

1 Taste flir das SchweilRverfahren

2 L- Parameter- Drehknopf:

1 5 8 5 9 1 3 R- Parameter- Drehknopf:
|
A Vv

Abb.5-6: Display MMA
1. Taste fiir das SchweiBverfahren
Driicken Sie diese Taste, um das MMA- Schweillverfahren auszuwéhlen

2. L- Parameter- Drehknopf
Dieser Knopf dient zur Auswahl von Parametern und zur Einstellung von Werten wie dem Schweifl3strom. In der
Funktionsoberflache kann er zur Auswahl von Parametern gedreht werde.

3. R- Parameter- Drehknopf:
Driicken Sie diesen Knopf, um ,Hot Start“ oder ,Arc Force" auszuwahlen und drehen Sie ihn, um den Wert anzupassen.
Einstellbereich: 0 ~ 10.

Sschweissisralft
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5.1.7 Bedienfeld fiir das Lift- TIG Verfahren

Bezeichnung

1 Taste fir das Schweil3verfahren

L-Parameter-Drehknopf

R-Parameter-Drehknopf

w0 N

Funktionstaste

158 13.1

TIG
Lift I A

PARM

=2
0 —0 .=

1 2 4 3

Abb.5-7:  Display Lift- TIG
1. Taste fiir das SchweiBverfahren
Driicken Sie diese Taste, um das Lift- TIG Schwei3verfahren auszuwahlen.

2. L-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie diesen Knopf, um den Schweil}strom einzustellen.
Drehen Sie ihn in der Funktionsparameter- Schnittstelle, um Parameter auszuwahlen.

3. R-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie diesen Knopf, um die Zeit fiir die Down-Slope Phase und andere Parameter einzustellen

4. Funktionstaste
Driicken Sie sie, um die Funktionsschnittstelle aufzurufen.

5.1.8 Funtkionsschnittstellen

PARAMETER

Abb.5-8:  Funktionsschnittstellen
1. Mode/ Modus: 2T oder 4T.
2. Post Flow/ Nachlaufzeit: 0~10s.

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung
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5.1.9 Bedienfeld fiir das MIG Manuelles Verfahren

Bezeichnung

1 Taste flir das Schweillverfahren

2 | L- Parameter- Drehknopf

3 | R- Parameter- Drehknopf
1 5 6 1 8 4 4 | Funktionstaste

m/min 5 | Taste fiir die Luftpriifung

Taste flr den manuellen
Drahtvorschub

16 2 4 3 6

Abb.5-9:  Display MIG Manuelles Verfahren

1. Taste fiir das SchweilRverfahren

Dricken Sie diese Taste, um das MIG-Schweillverfahren auszuwahlen.
2. L- Parameter- Drehnkopf

Drehen Sie ihn, um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen. Drehen Sie ihn in der Schnittstelle flr
Funktionsparameter, um Parameter auszuwahlen.

3. R- Parameter- Drehknopf

Drehen Sie ihn, um die Induktivitat oder andere Parameter einzustellen.
4. Funktionstaste

Dricken Sie die Taste, um die Funktionsschnittstelle aufzurufen.

5. Taste fiir die Luftpriifung

6. Taste fiir den manuellen Drahtvorschub

Funktionsschnittstelle

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW
POST FLOW

SPOOL GUN

BURNBACK
SLOW FEED

Abb.5-10: Funktionsschnittstelle MIG (Manuell)

1. Mode/ Modus: 2T oder 4T

2. Pre Flow/ Vorlaufzeit: 0 ~ 5 s.

3. Post Flow/ Nachlaufzeit: 0 ~ 10 s.

4. Burnback: 0 ~ 10

5. Slow feed/ Langsamer Vorschub: 0 ~ 5.
6. Spool gun/ Spulenpistole: EIN/AUS

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung
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Burnback

Ein Kurzschluss zwischen dem Schweifidraht und dem Schmelzbad fiihrt zu einem Anstieg des Stroms, was
dazu fihrt, dass der Schweilldraht zu schnell schmilzt und die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht mithalten
kann, wodurch der Schweil3draht und das Werkstlick voneinander getrennt werden. Dieses Phanomen wird als
"Rickbrand" bezeichnet. Bereich: 0-10.

Slow feed/ Langsamer Vorschub
Diese Funktion wird verwendet, um die Geschwindigkeit des Drahtvorschubs zu regulieren. Bereich: 0-5.

5.1.10 Bedienfeld fiir das MIG-SYN Verfahren

Bezeichnung

Taste flir das Schweilverfahren

3.8 mm L-Parameter-Drehknopf

1 4 17 4 R-Parameter-Drehknopf
" Funktionstaste
A v
M

Taste fir die Luftprifung

.._.,.U m Fiaat

Taste flir den manuellen
Drahtvorschub

16 2 4 3 6

Abb.5-11: Display MIG-SYN Verfahren

1. Taste fiir das SchweilRverfahren

Driicken Sie diese Taste, um das MIG-SYN Verfahren auszuwahlen.
2. L-Parameter-Drehknopf

Drehen Sie ihn, um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen. Drehen Sie ihn in der Schnittstelle flr
Funktionsparameter, um Parameter auszuwahlen.

3. R-Parameter-Drehknopf

Drehen Sie ihn, um die Induktivitdt oder andere Parameter einzustellen.
4.Funktionstaste

Driicken Sie die Taste, um die Funktionsschnittstelle aufzurufen.

5. Taste fiir die Luftpriifung

Driicken Sie ihn, um die Schweillspannung oder Induktivitdt auszuwahlen. Drehen Sie ihn, um den Wert
einzustellen.

6. Taste fiir den manuellen Drahtvorschub
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Funktionsschnittstelle
PARAMETER PARAMETER

[ [e]n]= : POST FLOW
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored BURNBACK
WIRE DIAMETER 0.8mm SLOW FEED

SHIELD GAS coz2
PRE FLOW 5.0s

Abb.5-12: Funktionsschnittstelle MIG-SYN
1. Mode/ Modus: 2T oder 4T

2. Wire material/ Drahtmaterial: SS- Metall- Massivdraht/ Fe-Metall- Massivdraht/ Fe- Metall- Flldraht/
CuSi/SS-Metall-Filldraht

. Wire diameter/ Drahtdurchmesser: 0,8 ~ 1,0 mm

. Schutzgas: CO2/ Ar/ 98 % Ar + 2 % CO2/ 80 % Ar + 20 % CO2
. Pre Flow/ Vorlaufzeit: 0 ~ 5 s.

. Post Flow/ Nachlaufzeit: 0 ~ 10 s.

. Burnback: 0 ~ 10

. Slow feed/ Langsamer Vorschub: 0 ~ 5.

o N O O~ W

5.1.11 Systemeinstellungsmenii

Durch Dricken und Halten der Funktionstaste flr die Parameterauswahl fir etwa 3 Sekunden wird das
Systemeinstellungsment aufgerufen.

Innerhalb dieses Menis kénnen die Geratesprache sowie die Einheiteneinstellungen angepasst werden. Die
Auswahl und Anderung der Einstellungen erfolgt Uber den linken Parameterdrehregler (L) und den rechten
Parameterdrehregler (R).

Nach Abschluss der Einstellung werden die gewahlten Parameter automatisch gespeichert und beim Verlassen
des Menuls Ubernommen.

SETTINGS

LANGUAGES English
UNITS Metric

Abb.5-13: Systemeinstellungsmeni
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5.2 MULTI-MIG 201 P AC/DC Pulse
5.21 Aufbau
9
IR o 3 LI
. - - —
N B
RN
N
2l
\ 4
5 i o
x4 2
b i
5
N J =———7—=
P ——
P IS==" } :

Abb.5-14: Geratebeschreibung MULTI-MIG 201 P AC/DC Pulse

Nr. Bezeichnung
1 | Steueranschluss fiir TIG-Schweilbrenner oder Spool-Gun
2 ||Gasanschluss fur TIG-Schweif3brenner
3 | Euro-Zentralanschluss fir MIG-SchweiRbrenner
4 | Schweilistromanschluss negativ (-)
5 | Anschluss zur Polaritdtsumschaltung
6 || Schweillstromanschluss positiv (+)
7 ||Netzanschlussleitung
8 ||Hauptschalter (Ein-/Aus-Schalter)
9 | Gaszulaufanschluss
Nr. Drahtvorschubeinheit des Schweilgerats
10 |Drahtspulenhalter
11 | Einstellung der Drahtvorschubspannung
12 | Drahtandruckarm
13 || Drahtfihrungseinlauf
14 | Drahtvorschubrolle

26

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung

SYN-MIG Serie | Version 1.01



Sschweissisralft

SchweiBtechnik

5.2.2 Einschaltdauer und Uberhitzung

Die Einschaltdauer wird mit dem Buchstaben ,X“ angegeben. Sie
beschreibt den Anteil eines Zeitraums von 10 Minuten, in dem das A
Schweillgeréat mit seinem Nennausgangsstrom ohne
Unterbrechung betrieben werden kann. Die Beziehung zwischen
der Einschaltdauer ,X* und dem Schwei3strom I* ist im
entsprechenden Diagramm dargestellt.

100%

Bei thermischer Uberlastung aktiviert der integrierte IGBT-
Uberhitzungsschutz  automatisch die  Sicherheitsabschaltung. s [~~~ TSRS
Dabei wird der Schweilstrom abgeschaltet und eine
Fehlermeldung im Display angezeigt. In diesem Fall darf das
Schweil3gerat fur etwa 10 bis 15 Minuten nicht betrieben werden,  aow [——————~"
damit es bei laufendem Lufter ausreichend abkuhlen kann.

Vor der Wiederaufnahme des Schweilbetriebs sind der i _
eingestellte Schweillstrom oder die Einschaltdauer zu reduzieren, 0 10 145 200 1A
um eine erneute Uberhitzung zu vermeiden.

P —

s el e

Abb.5-15:Verhaltnis von Schweil’strom und Betrieb
5.2.3 Arbeitsprinzip

Das SYN-MIG-Schweil3gerat arbeitet mit moderner Invertertechnologie. Der einphasige Netzwechselstrom (110
V /230 V, abhangig von der Gerateausfiihrung) wird zunachst gleichgerichtet und in Gleichstrom umgewandelt.
AnschlieRend erzeugt ein erster IGBT-Inverter einen Mittelfrequenz-Wechselstrom.

Nach der Spannungsanpassung Uber den Haupttransformator erfolgt eine Gleichrichtung mittels schneller
Schaltdioden. Die Energie wird anschlieiend iber zwei Ausgangswege bereitgestellt: als Gleichstromausgang
sowie — nach einer weiteren Umwandlung Uber einen zweiten IGBT-Inverter — als entsprechend angepasste
Ausgangsleistung fir die verschiedenen Schweillverfahren.

Zur Stabilisierung des Lichtbogens verwendet das Gerat eine Strom-Rickkopplungsregelung mittels Hall-
Sensor fir MMA- und TIG-SchweilRprozesse sowie eine Spannungs-Ruckkopplungsregelung fir das MIG-
Schweil’en. Dadurch wird eine konstante Strom- beziehungsweise Spannungsabgabe gewahrleistet. Der
Schweil3strom Iasst sich stufenlos und kontinuierlich an die Anforderungen des jeweiligen Schweillverfahrens
anpassen.

1-phase, AC:
110V 50/60Hz.
230 50/80Hz.

Re g DC- - + A s
ctifier. C 1st il | | Rectifier D
bridge. Inverter: diode-

Abb.5-16: Arbeitsprinzip
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5.2.4 Volt-Ampere-Kennlinie

Die Schweil’gerate der SYN-MIG-Serie verfigen uber eine fir das MIG-Schweillen optimierte Volt-Ampere-
Kennlinie, deren Verlauf im entsprechenden Diagramm dargestellt ist.

Die Beziehung zwischen der Nennlastspannung U2 und dem Schweil3strom 12 ergibt sich aus folgender
Gleichung:

O U2=14+0,05"12 (V)

Diese Kennlinie ermdglicht einen stabilen Lichtbogen, gleichmaRigen Werkstofflibergang sowie reproduzierbare
Schweillergebnisse.

U, (V) 4
WVolt-arnpere characteristic
The relati on between the rated loading

Worlgng point woltage and welding current

) /

14

-
0 GO0 L (&)
Abb.5-17: Volt-Ampere-Kennlinie

5.2.5 Allgemeine Beschreibung des Bedienfelds

MENU

2T,
%

J08 -15

SAVE —35
0

8 7 9

Abb.5-18: Allgemeine Beschreibung des Bedienfelds

1. SchweiBmodus-Taste

Durch Betatigen der Taste wird das gewilinschte SchweilRverfahren ausgewahit: MMA DC, MMA AC, TIG HF,
TIG Lift, MIG Manuell oder MIG Synergisch.

2. Brennerbetriebsart-Taste

Auswahl zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Betrieb zur Steuerung des Brennertasters.

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung

SYN-MIG Serie | Version 1.01



Sschweissisralft

SchweiBtechnik

3. JOB-Taste

Durch Dricken fur ca. 1 Sekunde wird das JOB-Programmmenu gedffnet. Durch Driicken und Halten fir ca. 3
Sekunden werden die aktuell eingestellten SchweilRparameter unter einer JOB-Nummer gespeichert.

4. SYN-Systemtaste

Auswahl der synergischen Parameter wie Schweilldrahtwerkstoff, Drahtdurchmesser und verwendetes
Schutzgas.

5. Gastest-Taste (Gaspriifung)

Aktiviert die Gaspriufung zur Kontrolle, ob das Gerat korrekt an die Gasversorgung angeschlossen ist und der
Gasfluss stérungsfrei erfolgt.

6. Taste manueller Drahtvorschub

Aktiviert den Drahtvorschub ohne Ziindung des Lichtbogens, beispielsweise zum Einfadeln des Schweil3drahts.

7. Funktionstaste
Auswahl einzelner Schweillparameter oder Aufrufen des Funktionsmendis.

8. Linker Parameter-Drehregler (L)

Durch Dricken wird ein Parameter ausgewahlt, durch Drehen der jeweilige Wert eingestellt (z. B.
Schweillstrom). Im Funktionsmenu dient der Regler zur Parameterauswahl.

9. Rechter Parameter-Drehregler (R)

Durch Driucken wird ein Parameter aktiviert, durch Drehen erfolgt die Einstellung des jeweiligen
Parameterwertes.

5.2.6 Bedienfeld fiir das MMA Verfahren

Bezeichnung

Stick DC 1 Schweillmodus-Taste

§™ 200 730

2 L-Parameter-Drehknopf

3 R-Parameter-Drehknopf

I

A Adjust

2 3

Abb.5-19: Display MMA

1. Taste fiir das SchweilRverfahren
Durch Betatigen der Taste wird zwischen den Schweillverfahren MMA DC (Gleichstrom-
Handelektrodenschweillen) und MMA AC (Wechselstrom-Handelektrodenschweillen) gewechselt.

2. L-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie diesen Knopf, um den Schweildstrom einzustellen.

3. R-Parameter-Drehknopf
Driicken Sie diesen Knopf, um ,Hot Start* oder ,Arc Force* auszuwahlen, und drehen Sie ihn, um die Werte
anzupassen.
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5.2.7 Bedienfeld fiir das TIG HF / TIG Lift-Verfahren

Bezeichnung

TIGHF 2T ACHR Pulse 1

100 0.0

Schweillmodus-Taste

Brennerbetriebsart-Taste

1

Funktionstaste

Linker Parameter-Drehregler

o O DN

Rechter Parameter-Drehregler

o [N T

2 Adjust + Select & () Adjust

JOB -15
; E3
—_— [ —

4 3 5

Abb.5-20: Display Lift-TIG

1. SchweiBmodus-Taste
Durch Betatigen der Taste wird in den Schweifmodus TIG HF (Hochfrequenzziindung) oder TIG Lift
(Kontaktziindung) gewechselt.

2. Brennerbetriebsart-Taste
Auswahl zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Betrieb zur Steuerung des Brennertasters wahrend des
Schweillvorgangs.

3. Funktionstaste
Offnet die Funktionsoberflache zur Auswahl und Einstellung zusétzlicher Schweillparameter.

4. Linker Parameter-Drehregler (L)
Durch Drehen wird der Schweil3strom eingestellt.

Innerhalb der Funktionsoberflache dient der Drehregler zur Auswahl von Parametern, beispielsweise
Brennerbetriebsart oder Gasnachstromzeit (Post-Gas-Zeit).

5. Rechter Parameter-Drehregler (R)
Im AC-Betrieb erfolgt Gber diesen Drehregler die Auswahl und Einstellung von AC-Balance (-5 bis +5) oder der
AC-Frequenz (50 bis 250 Hz).

Innerhalb der Funktionsoberflache dient der Drehregler ebenfalls zur Parameterauswahl und Werteinstellung,
beispielsweise fur Trigger-Modus oder Gasnachstrémzeit.

Die Einstellung von AC-Balance und AC-Frequenz steht ausschlieBlich im TIG-AC-SchweiBmodus zur
Verfiigung.

30

Bedienfeldfunktionen und Beschreibung

SYN-MIG Serie | Version 1.01



Sschweissisralft

SchweiBtechnik

Funktionsschnitstelle

PARAMETER

Peak

Current: 1 58A

ACA% on 2T | 2.0 100 10.0 158 200 100 95 10.0 200 10.0

Ac i S A S M A Hz % S A S

oc Puse gger «f A A MUA NN G% N\ N B
(2 Select () Adjust

Abb.5-21: Funktionsschnittstelle Lift-TIG

1. Ausgangswellenform
Auswahl zwischen DC-Ausgang (Gleichstrom) oder AC-Ausgang (Wechselstrom).

Pulsmodus
Aktivierung oder Deaktivierung des Pulsbetriebs (ON / OFF).

Brennerbetriebsart

Auswahl zwischen 2-Takt, 4-Takt und Punktschweiflen (Spot). Der Spot-Modus steht ausschlielich im TIG-HF-
Schweillmodus zur Verfigung.

Vorstromzeit (Pre Flow)
Einstellbereich: 0-2 s.

Vorziindstrom (Pre Current)
Einstellbereich: 10-200 A.

Stromanstieg (Up Slope)
Einstellbereich: 0-10 s.

Hauptstrom (Peak Current)
Einstellbereich: 10-200 A.

HauptschweiBstrom wahrend des SchweiBprozesses.
Einstellbereich: 10-200 A. Nur im Pulsmodus verfiigbar.

Pulsfrequenz
Einstellbereich: 0,5-999 Hz. Nur im Pulsmodus verfugbar.

Einschaltdauer des Pulses (Duty Cycle)
Einstellbereich: 5-95%. Nur im Pulsmodus verfiigbar.

Stromabsenkung (Down Slope)
Einstellbereich: 0-10 s.

Endstrom (Post Current)
Einstellbereich: 10-200 A.

Gasnachstromzeit (Post Flow)
Einstellbereich: 0-10 s.
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5.2.8 Bedienfeld fur das MIG Verfahren (Manuell)

Bezeichnung

MIG . .
Manual 2T 1 Schweimodus-Taste

— L H
1 i ; 2 Brennerbetriebsart-Taste
3 | Funktionstaste
[ | [ | i
m/min Vv 4 Linker Parameter-Drehregler
2 e 6 5 | Rechter Parameter-Drehregler
JOB -15 -
o = | 6 | Gastest-Taste
" 7 Taste fiir manuellen Drahtvorschub

4 3 5

Abb.5-22: Display MIG (manuell)

1. SchweiBmodus-Taste
Durch Betatigen der Taste wird der MIG-Manual-SchweiRmodus ausgewahlt.

2. Brennerbetriebsart-Taste

Auswahl zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Betrieb zur Steuerung des Brennertasters wahrend des
Schweillvorgangs.

3. Funktionstaste
Offnet das Funktionsmenii zur Einstellung weiterer Schweiparameter.

4. Linker Parameter-Drehregler (L)
Durch Drehen wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit eingestellt.

Innerhalb des Funktionsmenis dient der Drehregler zur Auswahl von Parametern wie Gasvorstromzeit (Pre
Flow) oder Gasnachstromzeit (Post Flow).

5. Rechter Parameter-Drehregler (R)
Durch Driucken wird zwischen Schwei3spannung und Induktivitdt umgeschaltet.
Durch Drehen erfolgt die Einstellung des jeweiligen Wertes.

6. Gastest-Taste (Air Check)
Aktiviert die Gasprufung zur Kontrolle des Gasflusses und der korrekten Gasversorgung des Systems.

7. Taste fur manuellen Drahtvorschub
Aktiviert den Drahtvorschub ohne Lichtbogenziindung, z. B. zum Einfédeln des SchweilRdrahts.
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Funktionsschnittstelle

PARAMETER

Burnback: 10

QSelect : QAdjust

Abb.5-23: Funktionsschnittstelle MIG (manuell)

1. Brennerbetriebsart (Trigger Mode)
Auswahl zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Betrieb zur Steuerung des Brennertasters.

2. Burnback
Einstellbereich: 0-10.

3. Gasvorstromzeit (Pre Flow)
Einstellbereich: 0,1-10 s.

4. Gasnachstromzeit (Post Flow)
Einstellbereich: 0,1-10 s.

5. Langsamer Drahtvorschub (Slow Feed)
Einstellbereich: 0-10.

6. Spool Gun Funktion
Auswahl ON / OFF.

5.2.9 Bedienfeld fiir das MIG-SYN Verfahren

Bezeichnung

Euf:;'..m,c 2T Fe  ©0.9mm 80%Ar+20%C02 1 SchweilRmodus-Taste
%  2.9mmin T 1.0mm

Brennerbetriebsart-Taste

SYN-System-Taste

Funktionstaste

Linker Parameter-Drehregler

+ Select & () Adjust

PARM o

Rechter Parameter-Drehregler

N | O~ O®DN

Gastest-Taste

Taste fir manuellen
Drahtvorschub

Abb.5-24: Display MIG-SYN

1. SchweiBmodus-Taste
Durch Betatigen der Taste wird der MIG-SYN-Schweilmodus ausgewahit.
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2. Brennerbetriebsart-Taste

Auswahl zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Betrieb zur Steuerung des SchweilRbrenners.

3. SYN-System-Taste
Offnet das SYN-Menii zur Auswahl synergischer Parameter.

Uber den rechten Parameter-Drehregler (R) werden Drahtwerkstoff, Drahtdurchmesser und Schutzgas
ausgewahlt und bestatigt.

4. Funktionstaste
Offnet das Funktionsmenii zur Einstellung zusétzlicher Schweiliparameter.

5. Linker Parameter-Drehregler (L)
Durch Drehen wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit eingestellt.

Im FunktionsmenU dient der Drehregler zur Auswahl von Parametern wie Gasvorstréomzeit (Pre Flow) oder
Gasnachstromzeit (Post Flow).

6. Rechter Parameter-Drehregler (R)

Durch Drucken wird zwischen Schweil3spannung und Induktivitdt umgeschaltet.
Durch Drehen erfolgt die Einstellung des jeweiligen Wertes.

Im SYN-Menu wird Gber den Drehregler ausgewahlt und durch Driicken bestatigt.

7. Gastest-Taste (Air Check)
Dient zur Kontrolle des Gasflusses und zur Uberpriifung der Gasversorgung.

8. Taste fiir manuellen Drahtvorschub
Aktiviert den Drahtvorschub ohne Ziindung des Lichtbogens, beispielsweise zum Einfadeln des Schweil3drahts.

Funktionsschnittstelle

PARAMETER

Trigger
Mode: 2T

2T | 10 | 01 |[10.0] 10

= S S rS

gger Y 4  pr br
() Select (2 Adjust

Abb.5-25: Funktionsschnittstelle MIG-SYN

Brennerbetriebsart (Trigger Mode)

Auswahl zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Betrieb zur Steuerung des Schweillbrenners wahrend des
Schweillvorgangs.

Burnback (Riickbrandzeit)

Einstellbereich: 0-10.

Regelt die Zeit, in der der Draht nach dem Abschalten des Lichtbogens zuriickbrennt, um ein Festbrennen im
Kontaktrohr zu vermeiden.
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Gasvorstromzeit (Pre Flow)
Einstellbereich: 0,1-10 s.
Bestimmt die Dauer der Schutzgaszufuhr vor dem Ziinden des Lichtbogens.

Gasnachstromzeit (Post Flow)
Einstellbereich: 0,1-10 s.
Sichert die Schutzgasabdeckung nach dem Schweildvorgang zum Schutz der Schweil3naht und der Drahtspitze.

Langsamer Drahtvorschub (Slow Feed)
Einstellbereich: 0-10.

Reduziert die Drahtvorschubgeschwindigkeit beim Start des Schweil’prozesses zur stabileren
Lichtbogenziindung.

5.2.10 JOB-Anzeige

Bezeichnung

2T ACA#R  Pulse OHz 1 JOB-Taste

f Y

MENU

Parameteranzeige

JOB-Nummerananzeige

Linker Parameter-Drehregler

o |~ WDN

2T,
%

Rechter Parameter-Drehregler

t & 4Loading

JOB =15

SAVE -5
20

12 3 4 5

Abb.5-26: JOB-Anzeige

1. JOB-Taste

Durch kurzes Driicken (ca. 1 Sekunde) wird das JOB-Programmmeni geéffnet. Durch langes Driicken (ca. 3
Sekunden) werden die aktuell eingestellten Schweilparameter unter einem JOB gespeichert.

2. Parameteranzeige
In diesem Bereich werden alle aktuell eingestellten SchweilRparameter tbersichtlich dargestellt.

3. JOB-Nummernanzeige
Zeigt die aktuell ausgewahlte oder gespeicherte JOB-Programmnummer an.

4. Linker Parameter-Drehregler (L)

Durch Drehen wird die gewiinschte JOB-Programmnummer ausgewahlt. Durch Driicken wird das ausgewahlte
JOB-Programm geladen.

5. Rechter Parameter-Drehregler (R)

Durch Drehen erfolgt das Blattern zwischen den Anzeigeseiten. Durch Dricken kénnen gespeicherte Parameter
geldéscht werden.
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53 SYN-MIG 453-4 WS Pulse

5.3.1 Aufbau

I{{hf b bl

!
!|!|
I

|

u

Abb.5-27:  Geratebeschreibung

Z
-

Bezeichnung

Fernsteueranschluss (Remote Connection Plug)

Gasanschluss fir TIG-Brenner

Schweillstromanschluss negativ ()

KahImittel-Einfull6ffnung (Intake)

Anschluss fur Drahtvorschubeinheit

Schweillstromanschluss positiv (+)

Wasserausgang (blau)

Wasserrlicklauf / -einlass (rot)

Gaszulaufanschluss

Hauptschalter (Ein-/Aus-Schalter)

oSl © o N o g & w| N =

Netzanschlussleitung
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5.3.2 Vorder- und Riickseite der Drahtovorschubeinheit

Abb.5-28:  Vorder- und Riickseite der Drahtvorschubeinheit

Nr. Bezeichnung
1 MIG-Brenneranschluss
2 Aviation-Buchse flir Spool-Gun
3 Wasserricklauf (rot)
4 Wasserausgang (blau)
5 Gasanschluss
6 Steueranschluss der Drahtvorschubeinheit (Anode)
7 Positiver Ausgang (Anode)
8 Wassereinlass (blau)
9 Wasserricklauf (rot)
10 | Drahtspulenwelle
11 | Einstellung der Drahtvorschubspannung
12 ||Drahtandruckarm (2x)
13 | Drahtfiihrungseinlauf
14 | Drahtvorschubrollen (2x)
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Einschaltdauer und Uberhitzung SYN-MIG 353-4 W und SYN-MIG 403-4 W

Der Buchstabe ,X“ steht fir die Einschaltdauer. Diese ist
definiert als der zeitliche Anteil innerhalb eines Zeitzyklus von
10 Minuten, in dem das Schweillgerat mit seinem
Nennausgangsstrom kontinuierlich betrieben werden kann.

Die Beziehung zwischen der Einschaltdauer ,X‘ und dem
Ausgangsschweillstrom I ist im entsprechenden Diagramm
dargestellt.

Bei Uberhitzung des SchweilRgerats erkennt der integrierte
IGBT-Uberhitzungsschutz den kritischen Zustand und sendet
ein Signal an die Steuereinheit, wodurch der Schweifstrom
abgeschaltet wird. Gleichzeitig wird ein Fehlercode im Display
angezeigt. In diesem Fall darf das Gerat fir etwa 10 bis 15
Minuten nicht geschweildt werden, damit es bei laufendem
Lifter abkdhlen kann. Nach dem Abkihlen muss der
Schweillstrom oder die Einschaltdauer entsprechend reduziert
werden.

X *

100%

A R

¢

0 350 450 1A

Abb.5-29:Verhaltnis von Schweil’strom und Betrieb

5.3.3 Arbeitsprinzip

Das Funktionsprinzip der MULTIMIG-Serie ist wie folgt: Dreiphasiger 400-V-Netzwechselstrom wird zunachst in
Gleichstrom umgewandelt und anschlieBend durch einen Inverter in Mittelfrequenz-Wechselstrom transformiert.
Nach der Spannungsreduzierung uber den Haupttransformator und der Gleichrichtung mittels schneller
Schaltdioden erfolgt die Ausgangsbereitstellung Gber eine Induktivitatsfilterung.

Die Steuerung erfolgt Gber eine Strom-Rickkopplungsregelung zur stabilen Stromausgabe im MMA- und TIG-
Betrieb sowie Uber eine Spannungs-Rickkopplungsregelung zur stabilen Spannungsregelung im MIG-Betrieb.
Der SchweiRstrom kann dabei kontinuierlich und stufenlos an die Anforderungen des Schweil3prozesses

angepasst werden.

Three-phse, AC Do AC Medinm AC Medinm De | ] pe
—_— Rectify Inverter frequency frequency Hall device
400V, 50/60Hz transform er rectify
[ Y

Current positive-

A

feedback control

Abb.5-30: Arbeitsprinzip
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5.3.4 Volt-Ampere-Kennlinie

Die MULTIMIG-Serie verfugt Uber eine optimierte Volt-Ampere-Kennlinie, deren Verlauf im entsprechenden
Diagramm dargestellt ist.

Die Beziehung zwischen Nennlastspannung U2 und Schweil3strom 12 lautet:
O U2=14+0,05-12 (V)

U, (V) A
Volt-ampere characteristic ) i
The relation between the rated loading
Working poult voltage and welding current

44
14

>

0 600 I (A)

Abb.5-31: Volt-Ampere-Kennlinie

5.3.5 Bedienfeld fiir das MMA Verfahren

Bezeichnung

1 | Taste flir das Schweillverfahren

2 | L-Parameter-Drehknopf

3 | R-Parameter-Drehknopf

158 59.1

Mo

SR

Abb.5-32: Display MMA

1. Taste fiir das SchweiBverfahren
Driicken Sie diese Taste, um das MMA-Schweil3verfahren auszuwéahlen.

2. L-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie diesen Knopf, um den Schweil3strom einzustellen.

3. R-Parameter-Drehknopf
Dricken Sie diesen Knopf, um ,Hot Start* oder ,Arc Force* auszuwahlen, und drehen Sie ihn, um die Werte
anzupassen.

Sschweissisralft
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5.3.6 Bedienfeld fiir das Lift-TIG Verfahren

Bezeichnung

Taste flir das Schweillverfahren

L- Paramter- Drehknopf

R- Paramter- Drehknopf
1 5 8 1 3 1 Funktionstaste
u Taste flr das Kihlverfahren
A Vv

EE I .M ™ Water

L= ]
= 00 =5

1 2 4 3 6

Abb.5-33: Display Lift-TIG

1. Taste fiir das SchweiRverfahren
Driicken Sie diese Taste, um das Lift-WIG-SchweilRverfahren auszuwahlen.

2. L- Parater- Drehknopf
Drehen Sie diesen Knopf, um den Schweillstrom einzustellen. Drehen Sie ihn in der Einstellung der
Funktionsschnittstelle, um Paramter auszuwahlen.

3. R- Paramter- Drehknopf
Drehen Sie diesen Knopf, um die Down-slopezeit und andere Paramter einzustellen.
4. Funktionstaste

5. Taste fiir das Kiihlverfahren
Driicken Sie diese Taste, um das Wasserkihlverfahren auszuwahlen.

Funktionsschnittstelle
PARAMETER

MOTION
PRE FLOW
POST FLOW

Abb.5-34: Funktionsschnittstelle Lift-TIG
1. Mode/ Modus: 2T oder 4T.

2. Pre Flow/ Vorlaufzeit: 0~2 s.

3. Post Flow/ Nachlaufzeit: 0~10 s.
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Bedienfeld fur das MIG Verfahren (Manuell)

Bezeichnung

1 Taste fir das Schweil3verfahren

L- Paramter- Drehknopf

R- Paramter- Drehknopf

156184

Funktionstaste

m/min Vv

MIG "
Manual - A~

\ =

Taste fir das Kihlverfahren

Manuelle Schutzgas- Kontrolltaste

N | O~ WODN

Manuelle Drahtvorschubtaste

16 2 75

Abb.5-35: Displaybeschreibung SYN-MIG 353-4 W Synergic

1. Taste fiir das SchweiBverfahren
Driicken Sie diese Taste, um das MIG-Schweil3verfahren auszuwéahlen.

2. L-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie ihn, um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen. Drehen Sie ihn in der Funktionsparameter-
Schnittstelle, um Parameter auszuwahlen.

3. R-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie ihn, um Parameter einzustellen.

4. Funktionstaste

5. Taste fiir das Kiihlverfahren
Driicken Sie sie, um den Wasserlkihlverfahren auszuwahlen

6. Manuelle Schutzgas-Kontrolltaste
7. Manuelle Drahtvorschubtaste

Funktionsschnittstelle

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW

SPOOL GUN

POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

Abb.5-36: Funktionsschnittstelle MIG (Manuell)

1. Mode/ Modus: 2 T oder4 T

2. Pre Flow/ Vorlaufzeit: 0 ~ 5s

3. Post Flow/ Nachlaufzeit: 0 ~10 s

4. Burnback: 0 ~ 10

5. Slow Feed/ Langsamer Vorschub: 0 ~ 5
6. Spool Gun/ Spulenpistole: EIN/AUS
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5.3.7 Bedienfeld fiir das MIG-SYN Verfahren

Bezeichnung

1 Taste flir das Schweillverfahren

Al @1.2mm  Ar+CO2 2%

L- Paramter- Drehknopf

1 24 m,/ min S.B mm
R- Paramter- Drehknopf

| 2
3
1 5 4 1 7 4 4 | Funktionstaste
s 5
A v

Taste fir das Kihlverfahren

6 Manuelle Schutzgas-
MG AW ~A  water Kontrolltaste

‘ E PaARM ' 7 Manuelle Drahtvorschubtaste
0 II f FEED ;

75

Abb.5-37: Display MIG-SYN

1. Taste fiir das SchweiBverfahren
Driicken Sie diese Taste, um das MIG-SYN-Schweilverfahren auszuwahlen

3

2. L-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie ihn, um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen. Drehen Sie ihn in der Funktionsparameter-
Schnittstelle, um Parameter auszuwahlen

3. R-Parameter-Drehknopf
Drehen Sie ihn, um Parameter einzustellen

4. Funktionsparameter-Taste

5. Taste fiir das Kiihlverfahren
Driicken Sie sie, um den Wasserkihlungsmodus auszuwahlen
6. Manuelle Schutzgas-Kontrolltaste

7. Manuelle Drahtvorschubtaste

Funktionsschnittstelle
PARAMETER 1. Mode/ Modus: 2 T oder4 T
2. Wire Material/ Drahtmaterial
MOTION 2T SS-Massivdraht/Fe-Massivdraht/Fe-Flldraht/

Al-Mg-Massivdraht/CuSi
WIRE MATERIAL Fe-metal Flux-cored 3. Wire Diameter/ Drahtdurchmesser

WIRE DIAMETER 1.2mm 0,8~12mm

4. Shield gas/ Schutzgas
CO2/ 80% Ar + 20% CO2 / 98% Ar + 2% CO2

SHIELD GAS co2
PRE FLOW ~0.0s 5. Pre Flow/ Vorlaufzeit: 0 ~5 s

Abb.5-38: Funktionsschnittstelle MIG-SYN
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5.3.8 MIG (Dual-Puls)-Verfahren

o1 Egymetal . |@1.2mm | Ar+CO2 2%

1 2.4m/min 38 mm

154 17.4

uﬂ'ﬁm I Ell mﬁ"\ Water

o HE B
SAIE

16 2 4 3 75

Abb.5-39: Display MIG (Dual-Puls)

1. SchweiBmodus-Taste
Durch Betatigen der Taste wird der MIG-Dual-Puls-Schweifmodus ausgewahilt.

2. Linker Parameter-Drehregler (L)
Durch Drehen wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit eingestellt.

Innerhalb des FunktionsmenUs dient der Drehregler zur Auswahl von Parametern.

3. Rechter Parameter-Drehregler (R)
Durch Drehen wird die Induktivitat oder andere Parameter eingestellt.

4. Funktionstaste
Offnet das Funktionsmenii zur Parametereinstellung.

5. Kiihimodus-Taste
Auswahl des WasserkUhlbetriebs.

6. Gastest-Taste (Air Check)
Dient zur Uberpriifung des Gasflusses und der Gasversorgung.

7. Taste fiir manuellen Drahtvorschub
Aktiviert den Drahtvorschub ohne Lichtbogenzindung.

Sschweissisralft
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Funktionsschnittstelle

PARAMETER

MODE

WIRE MATERIAL Al-Mg Solid-cored

WIRE DIAMETER

TYPE OF GAS
PRE FLOW

Dual Puise

PARAMETER

POST FLOW
BURNBACK

SLOW FEED
DELTA PULSE
CURRENT

PULSE FREQUENCY

Water .ﬂlﬁ,,

Abb.5-40: Funktionsschnittstelle MIG (Dual-Puls)

Modus

PULSE DUTY

BASE CURRENT
ARC LENGTH

Auswahl zwischen 2T / 4T |/ S4T (4T+) sowie SPOT (nur im MIG-Pulsbetrieb verfiigbar).

Drahtmaterial

SS-Metall massiv / Fe-Metall massiv / Fe-Metall Fulldraht / CuSi / AI-Mg massiv / Al-Si massiv / Al 99,5 massiv /

SS-Metall Fulldraht / CuAl.

Drahtdurchmesser
Einstellbereich: 0,8—1,6 mm

Gasart
Ar/ 80% Ar + 20% CO?/98% Ar + 2% CO?

Gasvorstromzeit (Pre Flow Time)
Einstellbereich: 0-5 s

Gasnachstromzeit (Post Flow Time)
Einstellbereich: 0-10 s

Burnback (Riickbrandzeit)
Einstellbereich: 0-10

Langsamer Drahtvorschub (Slow Feed)
Einstellbereich: 0-5

Delta-Pulsstrom
Einstellbereich: 20200 A
Nur im Dual-Puls-Schweilmodus verfigbar.
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Pulsfrequenz
Einstellbereich: 0,5-3 Hz
Nur im Dual-Puls-Schweilimodus verfligbar.

Puls-Einschaltdauer (Pulse Duty)
Einstellbereich: 10-90 %
Nur im Dual-Puls-Schweilimodus verfligbar.

Basisstrom-Lichtbogenlange (Base Current Arc Length)
Einstellbereich: -10 bis +10
Nur im Dual-Puls-Schweillmodus verfligbar.

5.3.9 JOB-Programm — Bedienfeld

Im JOB-Modus koénnen unterschiedliche JOB-Programme gespeichert und abgerufen werden. Im
Auslieferungszustand sind keine JOB-Programme gespeichert, daher muss zunachst ein Programm vom
Anwender angelegt und gespeichert werden.

159A 12.7V | 12.7m/min| 10.0mm U -3.5 -~~~ 10.0

TRIGGER MODE 2T
Fe-metal

WIRE MATERIAL Solid-cored
WIRE DIAMETER 1.2mm
TYPE OF GAS Ar+C02 20%

PRE FLOW 10.0s
Bz 245 -

1IG (2 Next Page (2 Select
£¥N + Delete 4 Loading

2 4 1 5 3

Abb.5-41: JOB-Programm

JOB-Taste

Durch kurzes Driicken (ca. 1 Sekunde) wird das JOB-Programmmeni geéffnet. Durch langes Driicken (ca. 3
Sekunden) werden die aktuellen Parameter gespeichert.

Parameteranzeige
Anzeige aller aktuell eingestellten Schweillparameter.

JOB-Nummernanzeige
Zeigt die aktuell ausgewahlte oder gespeicherte JOB-Nummer an.
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Linker Parameter-Drehregler (L)
Durch Drehen wird zwischen den Seiten gewechselt. Durch Driicken werden gespeicherte Parameter geloscht.

Rechter Parameter-Drehregler (R)

Durch Drehen wird die gewilinschte JOB-Programmnummer ausgewahlt. Durch Driicken wird das ausgewahlte
JOB-Programm geladen.

Speicherverwaltung (JOB-Speicher)

Das Gerat verfugt Uber 10 Speicherplatze, auf denen haufig verwendete Gerateeinstellungen gespeichert
werden kénnen.

Nach Einstellung der gewiinschten Parameter wird die JOB-Taste flir 3 Sekunden gedrickt, um die
Einstellungen im nachsten freien Speicherplatz zu sichern.

Zum Abrufen gespeicherter Programme wird die JOB-Taste fir 1 Sekunde gedriickt. Die Auswahl des
Speicherplatzes erfolgt Giber den rechten Drehregler (R), die Aktivierung durch Driicken des Reglers.

Gespeicherte Programme kdnnen Uber den linken Drehregler (L) geléscht werden.

5.3.10 Systemeinstellungsmenii

Durch Driicken und Halten der Funktionstaste fir ca. 3 Sekunden wird das Systemeinstellungsmeni gedffnet.

In diesem Menii kénnen Sprache sowie Einheiteneinstellungen angepasst werden. Die Auswahl und Anderung
erfolgt Gber den linken (L) und rechten (R) Parameter-Drehregler.

SETTINGS

LANGUAGES English
UNITS Metric

Abb.5-42: Systemeinstellungsmeni
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5.3.11 Uberwachungssysteme
2T Modus

Der Abzug wird betéatigt und gehalten, um den Schweil3stromkreis zu aktivieren. Wenn der Abzug losgelassen
wird, wird der Schweillstromkreis unterbrochen. Diese Funktion ohne Anpassung des Startstroms und
Endkraterstroms eignet sich fur das Nachpunktschweilfen, das Kurzzeitschweillen, das Schweillen von
Dinnblechen und viele mehr..

a4

Schweil3strom Is

Schweilpistolenschalter loslassen

Eingestellter Basisstrom Ib Lichtbogen erlischt

I
pilte ClCIelic I E Lichtbogen wird geziindet

des Schweilpistolen-

schalter \q
0

Abb.5-43: Diagramm 2T Modus

1. 0:
Driicken Sie den Pistolen-Schalter und halten Sie ihn gedriickt. Das elektromagnetische Gasventil wird
eingeschaltet. Das Schutzgas beginnt zu flief3en.

2. 0~t1:
Vor-Gas-Zeit (0,1~2,0s).
3. t1~t2:

Der Lichtbogen wird gezindet und der Ausgangsstrom steigt vom minimalen SchweilRstrom auf den
eingestellten Schweillstrom (lw oder Ib).

4. t2~t3:
Wahrend des gesamten Schweillprozesses wird der Pistolen-Schalter gedrickt gehalten, ohne ihn
loszulassen.
Hinweis: Bei Auswahl des gepulsten Ausgangs werden Grundstrom und Schweil3strom abwechselnd
ausgegeben; andernfalls wird der eingestellte Wert des Schweil3stroms ausgegeben.

5. 13:
Lassen Sie den Pistolen-Schalter los, der Schweil3strom sinkt entsprechend der gewahlten Absenkzeit.

6. t3~t4:
Der Strom sinkt vom eingestellten Strom (Iw oder Ib) auf den minimalen SchweiRstrom, und dann wird der
Lichtbogen abgeschaltet.

7. t4~t5:
Nach-Gas-Zeit, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie kénnen diese Zeit (0,0~10s) durch Drehen
des Knopfes an der Frontplatte einstellen.

8. t5:
Das elektromagnetische Gasventil wird ausgeschaltet, das Schutzgas hoért auf zu flieBen, und das
Schweilden ist beendet.

i

B=
t4 t5 t ()

Ly e rsssse-

tl t2

g
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4T Modus

Dies wird als "Latching"-Modus bezeichnet. Der Ausldser wird einmal gedrickt und losgelassen, um den
Schweillstromkreis zu aktivieren, und erneut gedriickt und losgelassen, um den Schweillstromkreis zu stoppen.
Diese Funktion ist nitzlich fiir langere Schweillnahte, da der Ausléser nicht standig gedriickt gehalten werden
muss. Die WIG-Serie von Schweillgeraten bietet auch mehr Stromregelungsoptionen, die im 4T-Modus
verwendet werden kénnen. Der Startstrom und der Endkraterstrom kénnen voreingestellt werden. Diese
Funktion kann den mdglichen Krater ausgleichen, der zu Beginn und am Ende des SchweilRens auftritt. 4T ist
daher fiir das Schweilen von mittelstarken Platten geeignet.

'
[ (4)
Startstrom wird ausgegeben Brennerschalter
erneut betatigen
SchweiRstrom 1§ [Fr====f=== S — —_—— | Kraterstrom
Elnstellwert - Brennerschalter I setzt ein Brennerschalter
) loslassen | loslassen
ggicg?;nﬁg?sr;ﬁgletgr | i Lichtbogen erlischt
Lichtbogen wird geziindet
0t 28 t4 th ] t (g)
Abb.5-44: Diagramm 4T Modus
1. 0:
Driicken und halten Sie den Brennerschalter, das Gasventil wird geéffnet. Das Schutzgas beginnt zu flieRen.
2. 0~t1:
Vor-Gas-Zeit (0,1~2,0 Sekunden).
3. t1~t2:

Der Lichtbogen wird bei t1 geziindet und dann wird der eingestellte Startstrom ausgegeben.

4. t2:
Lassen Sie den Brennerschalter los, der Ausgangsstrom steigt vom Startstrom an.
5. t2~t3:
Der Ausgangsstrom steigt auf den eingestellten Wert (Iw oder Ib), die Anstiegszeit kann angepasst werden.
6. t3~t4:
Wahrend des Schweildprozesses ist in diesem Zeitraum der Brennerschalter nicht betatigt.
Hinweis: Wahlen Sie den gepulsten Ausgang, der Grundstrom und der Schweil3strom werden abwechselnd
ausgegeben; andernfalls wird der eingestellte Schweil3strom ausgegeben.
7. t4:
Driicken Sie erneut den Brennerschalter, der Schweillstrom sinkt entsprechend der ausgewahlten
Absenkzeit.

8. t4~t5:
Der Ausgangsstrom sinkt auf den Kraterstrom ab. Die Absenkzeit kann angepasst werden.

9. t5~16:
Die Kraterstromzeit.

10.16:
Lassen Sie den Brennerschalter los, der Lichtbogen erlischt und das Argon stromt weiter.

11.16~t7:
Die Nach-Gas-Zeit kann mit dem Nach-Gas-Zeit-Einstellknopf eingestellt werden (0,0~10 Sekunden).

12.47:
Das Ventil wird geschlossen, das Argon hort auf zu fliefsen, der Schweillvorgang ist abgeschlossen.
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Pulsfrequenz
Kann nur ausgewahlt werden, wenn der Pulsmodus aktiviert ist. Legt die Frequenz fest, mit der der
Schweillstrom zwischen dem Spitzen- und dem Basisstrom wechselt.

Einschaltdauer

Kann nur ausgewahlt werden, wenn der Pulsmodus aktiviert ist. Legt das Zeitverhaltnis in Prozent zwischen
Spitzen- und Basisstrom im Pulsmodus fest. Die neutrale Einstellung betragt 50%, was bedeutet, dass das
Zeitintervall fur Spitzen- und Basisstrom gleich ist. Eine hdhere Einschaltdauer fuhrt zu einer starkeren
Warmeeinbringung, wahrend eine niedrigere Einschaltdauer den gegenteiligen Effekt hat.

6 Installation und Betrieb

6.1 Sicherheit

Nehmen Sie das Schweifgerat nur unter folgenden Voraussetzungen in Betrieb:

O Der technische Zustand des Schweil3gerat ist einwandfrei.
O Das SchweiRgerat wird bestimmungsgemal eingesetzt.
O Die Betriebsanleitung wird beachtet.

O Alle Sicherheitseinrichtungen sind vorhanden und aktiv.

Beseitigen Sie Stérungen oder lassen Sie diese umgehend beseitigen. Setzen Sie das Gerat bei Funktions-
stérungen sofort still und sichern Sie es gegen unabsichtliches oder unbefugtes Einschalten.

Melden Sie jede Veranderung sofort der verantwortlichen Stelle.
6.2  MMA-ElektrodenschweiBen

6.2.1 Einrichtung und Installation

An dieser Schweilmaschine sind zwei Anschlisse verflgbar, einer fir positive (+) und einer fir negative (-)
Polaritat, um das MMA/Elektrodenhalterkabel und das Erdungskabel anzuschlieRen. Verschiedene Elektroden
erfordern flr optimale Ergebnisse unterschiedliche Polaritaten, daher sollte der Polaritat besondere
Aufmerksamkeit geschenkt werden. Bitte konsultieren Sie die Informationen des Elektrodenherstellers fiir die
korrekte Polaritat.

DCEP: Elektrode an den positiven (+) Ausgangsanschluss angeschlossen.
DCEN: Elektrode an den negativen (-) Ausgangsanschluss angeschlossen.

MMA (DC): Auswahl der Verbindung von DCEN oder DCEP entsprechend den verschiedenen Elektroden. Bitte
beachten Sie das Elektrodenhandbuch.
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MMA (AC): Keine Anforderungen an die Polaritatsverbindung.

RV RV R RRTTN

Abb.6-1:  Einrichtung und Installation

1. Schalten Sie die Stromquelle ein und dricken Sie die Taste fir den Schweilmodus, um den MMA-
Schweilmodus zu aktivieren.

2. Stellen Sie den Schweildstrom entsprechend der vom Elektrodenhersteller empfohlenen Elektrodenart und -
gréfle ein.

3. Stellen Sie Hot Start und Arc Force nach Bedarf mit Knopfen und Tasten ein.
4. Setzen Sie die Elektrode in den Elektrodenhalter ein und klemmen Sie sie fest.

5. Schlagen Sie die Elektrode gegen das Werkstiick, um einen Lichtbogen zu erzeugen, und halten Sie die
Elektrode ruhig, um den Lichtbogen aufrechtzuerhalten.

6.2.2 MMA/Stick Elektrodenschweiflen

Eine der haufigsten Arten des Lichtbogenschweillens ist das manuelle Metall-Lichtbogenschweillen (MMA) oder
Elektrodenschweiflen. Dabei wird ein elektrischer Strom verwendet, um einen Lichtbogen zwischen dem
Grundmaterial und einer abschmelzenden Elektrode oder "Stab" zu erzeugen. Die Elektrode besteht aus einem
Material, das mit dem Grundmaterial kompatibel ist, und ist mit einer Umhillung Uberzogen, das beim
Schweil’en gasformigen Dampf freisetzt. Dieser Dampf dient als Schutzgas und bildet eine Schlackeschicht, die
den Schweillbereich vor atmospharischer Kontamination schiitzt. Der Kern der Elektrode fungiert selbst als
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Fullmaterial, und die Rickstande des Flussmittels, die eine Schlackeschicht tiber dem Schweilmetall bilden,
mussen nach dem Schweillen abgeklopft werden.

41— Kerndraht
|+ Kerndraht
';fl

Umhiillung [+ Umhiillung

+ -

~—Flussmittelabschirmung
Lichtbogen mit schmelzenden
| ¥}/ Kerndraht
' —Schlackerickstande
bilden eine Schlackedecke

( @ —— Grundmetall

"". | [ T ; A Fil
ERI — e Schweillmetall

Abb.6-2: MMA/Stick Elektrodenschweillen

MMA/Stick Elektrode

O Der Lichtbogen wird durch kurzzeitiges Beriihren der Elektrode mit dem Grundmetall geziindet.

O Das geschmolzene Elektrodenmaterial wird tGber den Lichtbogen in das Schmelzbad (ibertragen und wird
Teil der Schweil3naht.

O Die Schweilinaht wird durch die Schlacke, die aus der Umhullung der Elektrode entsteht, abgedeckt und
geschutzt.

\
\.‘ \ ~ Schutzgas

". | ﬁ)«/«* Lichtbogen
er m \5~\§ / J Schlacke

}| |\
Té SchweiRbad

B oy oo v o = |
Abb.6-3: MMA/Stick Elektrode

Flussmitteleigenschaften

Erzeugung eines Schutzgases um den Schweilbereich.

Bereitstellung von Flussmitteln und Desoxidationsmittel.

Erzeugung eines schiitzenden Schlackeniberzugs tber der Schweilnaht.

Herstellung der Lichtbogeneigenschaften.

Hinzufliigen von Legierungselementen.

Stabelektroden erfillen neben der Zufihrung des Schweillgutes zum Schmelzbad viele weitere Funktionen.

Diese zusatzlichen Funktionen werden hauptsachlich durch die verschiedenen Umhillungen der Elektrode
erfillt.
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6.2.3 Grundlagen des MMA SchweiRens
Auswahl der Elektrode

Die Auswahl einer Elektrode ist in der Regel einfach, da es meist nur darum geht, eine Elektrode mit einer
ahnlichen chemischen Zusammensetzung wie das Grundmetall auszuwahlen. Fir einige Metalle gibt es jedoch
mehrere Elektroden zur Auswahl, die jeweils spezifische Eigenschaften fir bestimmte Arbeitsbereiche
aufweisen. Es wird empfohlen, sich an lhren Schwei3fachhandler zu wenden.

Durchschnittliche Mate-| Max. empfohlener Elek-
rialdicke trodendurchmesser

1,0-2,0 mm 2,5mm

2,0-50mm 3,2 mm

5,0-8,0 mm 4,0 mm

> 8,0 mm 5,0 mm

Schweilstrom (Starke)

Die richtige Wahl des Schweildstroms ist ein entscheidender Faktor beim Lichtbogenschweilen. Wenn der
Strom zu niedrig eingestellt ist, treten Schwierigkeiten beim Ziinden und Aufrechterhalten eines stabilen
Lichtbogens auf. In solchen Fallen neigt die Elektrode dazu, am Werkstlick zu haften, die Durchdringung ist
unzureichend, und es entstehen Schweillinadhte mit einem abgerundeten Profil. Wird der Strom hingegen zu
hoch eingestellt, kann dies zu einer Uberhitzung der Elektrode fiihren, was wiederum das Grundmaterial
durchbrennen lasst und eine UbermaRige Spritzerbildung sowie Unterwdlbungen verursacht. Fir den
Elektroden-Typ E6013, der haufig fir allgemeine Schweillarbeiten verwendet wird, gibt es empfohlene
Strombereiche, die sich nach dem Durchmesser der Elektrode richten:

Elekt:::::;umh' Strommessbereich
2,5 mm 60 - 95
3,2 mm 100 - 130
4,0 mm 130 - 165
5,0 mm 165 - 260
LichtbogengroBe

Um den Lichtbogen zu zinden, sollte die Elektrode sanft Uber das Werkstuck gestrichen werden, bis der
Lichtbogen entsteht. Es gibt eine einfache Faustregel fur die richtige Lichtbogenlénge: Sie sollte so kurz wie
moglich sein, um eine gute Schweiloberflache zu erzielen. Ein zu langer Lichtbogen verringert die Eindringtiefe,
erzeugt Spritzer und flhrt zu einer rauen Schweillnaht. Ein zu kurzer Lichtbogen hingegen bewirkt, dass die
Elektrode kleben bleibt und die Schweil3qualitat leidet. Eine allgemeine Faustregel beim Schweil3en in der
Fallposition (auch down hand welding) besagt, dass die Lichtbogenldnge nicht gréfRer sein sollte als der
Durchmesser des Kerndrahtes.

Winkel der Elektrode

Der Winkel, den die Elektrode beim Schweilen einnimmt, ist entscheidend fir eine gleichmafRige und saubere
Metallubertragung. Beim Schweil3en in der Fallposition (auch als "down hand" bezeichnet), bei Kehlndhten, in
der Horizontalposition oder in der Uberkopfposition sollte die Elektrode im Allgemeinen in einem Winkel von 5
bis 15 Grad in Richtung der Schweifldrichtung gehalten werden. Dies sorgt fUr eine gleichmaRige Schweillnaht.
Beim Schweillen in der Steigposition (vertikal aufwarts) sollte die Elektrode hingegen in einem Winkel von 80
bis 90 Grad zur Werkstlckoberflache gefuhrt werden. Diese steilere Position ist notwendig, um die Kontrolle
Uber das Schmelzbad zu behalten und eine qualitativ hochwertige Schweif3naht zu erzielen.
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SchweiBgeschwindigkeit

Beim Schweilen muss die Elektrode mit einer Geschwindigkeit entlang der Fuge geflihrt werden, die eine
ausreichende NahtgroRe sicherstellt. Gleichzeitig ist es wichtig, die Elektrode nach unten zu bewegen, um die
richtige Lichtbogenldnge beizubehalten. Zu hohe Schweilgeschwindigkeiten fiihren zu schlechter
Verschmelzung und unzureichender Durchdringung, wahrend zu langsames Schweilen Instabilitat des
Lichtbogens, Schlackeneinschliisse und schlechte mechanische Eigenschaften verursachen kann.

Material- und Nahtvorbereitung

Das zu schweil3ende Material muss grindlich gereinigt werden, um Verunreinigungen wie Feuchtigkeit, Farbe,
Ol, Fett, Zunder und Rost zu entfernen, da diese den SchweiRprozess negativ beeinflussen kénnen. Die
Vorbereitung der Naht erfolgt durch Verfahren wie Sagen, Stanzen, Scheren oder Brennschneiden. Die Kanten
des Materials miissen sauber und frei von Riickstédnden sein. Die Wahl der Nahtart (z.B. Stumpf-, Uberlapp-, T-
oder Ecknaht) hangt von der jeweiligen Anwendung und den Anforderungen ab.

6.3 WIG-SchweiBen

6.3.1 Einrichtung und Installation

Abb.6-4:  Einrichtung und Installation WIG Schweilgerat

1. Stecken Sie den Erdungskabelstecker in die positive Buchse an der Vorderseite des Gerats und drehen Sie
ihn, um ihn zu verriegeln.

2. SchlielRen Sie den Schweilbrenner an die negative Buchse an der Frontplatte an und drehen Sie ihn, um ihn
zu verriegeln.

3. Verbinden Sie das Steuerkabel des Brennerschalters mit der 9-poligen Buchse an der Vorderseite des
Geréts.

4. SchlieRen Sie die Gasleitung des WIG-Brenners an den Gasausgangsanschluss an der Vorderseite des
Gerats an.

5. Verbinden Sie den Gasregler mit der Gasflasche und die Gasleitung mit dem Gasregler.
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6. Verbinden Sie die Gasleitung mit dem Gaseingangsanschluss des Gerats, der sich auf der Rulckseite
befindet.

7. SchlieRen Sie das Netzkabel des Schweil3gerats an eine Steckdose an.

8. Offnen Sie vorsichtig das Ventil der Gasflasche und stellen Sie die gewiinschte Gasdurchflussmenge ein.
9. Wabhlen Sie die WIG-Funktion auf dem Bedienfeld an der Vorderseite des Gerats aus.

10.Stellen Sie den Brennerbetrieb auf 2T, 4T oder ein.

11.Wahlen Sie den erforderlichen Schweilstrom aus. Der eingestellte Schweilstrom wird auf dem Display

angezeigt. Stellen Sie die gewlnschte Absenkzeit ein, die ebenfalls auf dem digitalen Display angezeigt
wird.

12.

12.Montieren Sie die vorderen Teile des WIG-Brenners und setzen Sie ein gespitztes Wolfram ein, das fir das
zu schweillende Material geeignet ist.

13.

13.Legen Sie die Aulienkante des WIG-Brenners auf das Werkstiick, wobei die Wolframelektrode 1-2 mm vom
Werkstiick entfernt sein sollte. Driicken und halten Sie den Ausléseknopf am WIG-Brenner, um den Gasfluss
zu starten.

14.Drehen Sie den Brenner mit einer kleinen Bewegung nach vorne, so dass die Wolframelekirode das
Werkstuck berthren.

Installation und Betrieb
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o

15.Drehen Sie nun den Brenner in umgekehrter Richtung, um die Wolframelektrode vom Werkstlick abzuheben
und den Lichtbogen zu erzeugen.

16.Lassen Sie den Abzug los, um das Schweil3en zu beenden.

WICHTIGER HINWEIS: ] \

Es wird empfohlen, vor dem Betrieb auf Gaslecks zu prifen und das Flaschenventil zu schlieen, | |

wenn die Maschine nicht in Gebrauch ist. \\ /
9.
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6.3.2 DC/WIG SchweiRen

Die Gleichstromquelle verwendet den so genannten Gleichstrom (DC), bei dem die elektrische
Hauptkomponente, die Elektronen, in nur einer Richtung vom Minuspol (-) zum Pluspol (+) flie3en. In einem
Gleichstromkreis gibt es ein elektrisches Prinzip, das besagt, dass in einem Gleichstromkreis 70 % der Energie
(Warme) immer auf der positiven Seite ist. Dies ist wichtig, weil es bestimmt, an welchen Pol der WIG-Brenner
angeschlossen werden muss.

30%

4o\
+ |

70%

Das WIG-Gleichstromschweil3en ist ein Verfahren, bei dem ein Lichtbogen zwischen einer Wolframelektrode
und dem Metallwerkstlck geziindet wird. Der Schwei3bereich wird durch einen Inertgasstrom abgeschirmt, um
eine Verunreinigung von Wolfram, Schmelzbad und Schweilbereich zu verhindern. Wenn der WIG-Lichtbogen
gezundet wird, wird das Inertgas ionisiert und Uberhitzt, wodurch sich seine Molekularstruktur &ndert und es in
einen Plasmastrom umgewandelt wird. Dieser Plasmastrom, der zwischen dem Wolfram und dem Werksttick
flieRt, ist der WIG-Lichtbogen und kann bis zu 19.000 °C heil® sein. Es handelt sich um einen sehr reinen und
konzentrierten Lichtbogen, der ein kontrolliertes Schmelzen der meisten Metalle zu einem Schweifibad
ermoglicht. Das WIG-Schweillen bietet dem Anwender ein Hoéchstmall an Flexibilitdt, um die
unterschiedlichsten Materialien, Stérken und Profile zu schweiflen. Das WIG-Gleichstromschweif3en ist auch die
sauberste Schweiflung ohne Funken oder Spritzer.

Energiequelle

+

Die Intensitat des Lichtbogens ist proportional zum Strom, der durch den Wolfram fliet. Der Schweifl3er regelt
den Schweil’strom, um die Leistung des Lichtbogens anzupassen. Bei diinnem Material ist in der Regel ein
weniger starker Lichtbogen mit weniger Hitze erforderlich, um das Material zu schmelzen, so dass weniger
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Strom (Ampere) benétigt wird, bei dickerem Material ist ein starkerer Lichtbogen mit mehr Hitze erforderlich, so
dass mehr Strom (Ampere) zum Schmelzen des Materials erforderlich ist.

Schwacher Hoher
/‘\Schweifsstrom Schweilstrom
S

h

Hublichtbogenziindung fiir WIG-Schweifen

“Lift-Arc-Ignition ist ein Zundverfahren fur Schweilllichtbégen, bei dem eine geringe Spannung und ein
begrenzter Strom verwendet werden, um eine Kontamination der Elektrode zu vermeiden. Sobald die Maschine
einen Funken erkennt, erhoht sie sofort die Leistung und erzeugt einen stabilen Lichtbogen. Es ist eine
kostenguinstige, sichere Alternative zur Hochfrequenzziindung und bietet eine bessere Kontrolle als das

Scratch-Start-Verfahren.

Gasfluss Wolfram berthrt Lichtbogen- ' _ _ oy
’ das Werkstiick ./ ziindung : .r,’ Eingeleiteter |, 7
Wolfram bertihrt - 1 b otk Lichtbogen " r
das Werkstuck o e
nicht : ) b
— 7
Setzen Sie die Schwenken Sie den Kippen Sie den Heben Sie den
Duse auf das Werk- Brenner seitlich, so Brenner in die Brenner an, um
stuck, ohne dass dass das Wolfram entgegengesetzte den Lichtbogen
der Wolfram das das Werkstiick bertihrt Richtung, der Licht- aufrechtzuerhalten.
und halten Sie ihn kurz bogen wird gezliindet,

Werkstuick berlhrt.
wenn sich das

Wolfram abhebt.

fest.
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6.3.3 WIG-SchweiBen Fusionstechnik

Das manuelle WIG-Schweilien gilt als das anspruchsvollste Schweillverfahren, da der Schweiller eine kurze
Lichtbogenlange konstant halten muss, um einen Kontakt zwischen Elektrode und Werkstlck zu vermeiden. Es
erfordert Geschicklichkeit und den Einsatz beider Hande: Eine Hand flhrt den Fulldraht in das Schweif3bad,
wahrend die andere den Schweillbrenner bedient. Bei bestimmten Schweilndhten, wie z. B. bei dinnen
Werkstoffen, kann auf Zusatzwerkstoff verzichtet werden. Dieses Verfahren nennt man Schmelzschweil3en, bei
dem die Metallkanten allein durch die Hitze des Lichtbogens verschmolzen werden.

+ .
<A 757
Schweilrichtung « [/ )
-— — /\ | ¥y ,;:':f' -
| = | | = | | ST |
Schweillbadformung Brennerwinkel Fuhren Sie den Brenner

langsam und stetig
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6.3.4 WIG-SchweiBRen mit Fiilldraht

¥

Beim WIG-Schweil3en wird oft ein Fulldraht in das Schweil3bad eingebracht, um die Schweil3naht zu verstarken.
Nach dem Zinden des Lichtbogens wird das Wolfram des Brenners so lange gehalten, bis ein Schweillbad
entsteht. Eine kreisférmige Bewegung des Brenners unterstitzt die Bildung des Schweil3bads. Anschlieflend
wird der Brenner in einem Winkel von etwa 75° entlang der Naht gefuhrt, wahrend der Fulldraht in einem Winkel
von etwa 15° an der Vorderkante des Schwei3bads zugefihrt wird. Der Lichtbogen schmilzt den Draht, wahrend
der Brenner vorwarts bewegt wird. Die Drahtzufuhr kann durch wiederholtes Einfihren und Zurlckziehen
("Tupfen") gesteuert werden. Wichtig ist, dass das geschmolzene Drahtende im Schutzgas bleibt, um Oxidation

und Verunreinigung zu vermeiden.

Schweil¥richtung =

-

-—
|

Schweillbadformung

=Y

Ruckzug des Fulldraht

Brennerwinkel Zugabe von Filldraht

+-——

Schutz(-gas)

—
\ é
s ~ |
| e |

-
| |

Brenner an die Vorderseite Wiederholung des Vorgangs
des SchweilRbads bewegen
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6.3.5 Wolfram Elektroden

Wolfram ist ein seltenes metallisches Element, das zur Herstellung von WIG-Schweifl3elektroden verwendet
wird. Das WIG-Verfahren beruht auf der Harte und Hochtemperaturbestandigkeit von Wolfram, um den
Schweillstrom zum Lichtbogen zu leiten. Wolfram hat den héchsten Schmelzpunkt aller Metalle, 3.410°C. Sie
werden aus reinem Wolfram oder einer Legierung aus Wolfram und anderen Seltenerdelementen hergestellt
und sind in einer Vielzahl von GréRen erhaltlich. Die Wahl des richtigen Wolframs hangt vom zu schweilenden
Material, den erforderlichen Stromstérken und davon ab, ob Sie mit Wechsel- oder Gleichstrom schweil3en.
Wolfram-Elektroden sind zur leichteren Identifizierung am Ende farbcodiert.

Thorium (ROT) E—

Thorierte Wolframelektroden (AWS-Klassifizierung EWTh-2) enthalten mindestens 97,30% Wolfram und 1,70
bis 2,20 % Thorium und werden als 2% thoriert bezeichnet. Sie sind die heute am haufigsten verwendeten
Gleichstromelektroden und werden wegen ihrer Langlebigkeit und einfachen Anwendung bevorzugt. Thorium
stellt jedoch eine schwach radioaktive Gefahr dar, so dass viele Anwender zu anderen Alternativen
Ubergegangen sind. Was die Radioaktivitat betrifft, so ist Thorium ein Alphastrahler, aber wenn es in einer
Wolframmatrix eingeschlossen ist, sind die Risiken vernachlassigbar. Thoriumhaltiges Wolfram sollte nicht mit
offenen Schnitten oder Wunden in Beriihrung kommen. Die grofiere Gefahr fiir den SchweilRer besteht, wenn
Thoriumoxid in die Lunge gelangt. Dies kann durch die Exposition gegeniiber Dampfen beim Schweil’en oder
durch das Verschlucken von Material/Staub beim Schleifen des Wolframs geschehen. Befolgen Sie die
Warnhinweise und Anweisungen des Herstellers sowie das Sicherheitsdatenblatt (MSDS).

Ceriumoxid (ORANGE) s

Ceriumoxid-Wolframelektroden (AWS-Klassifizierung EWCe-2) enthalten mindestens 97,30% Wolfram und 1,80
bis 2,20 % Cerium und werden als 2% ceriumoxidhaltig bezeichnet. Ceriumoxid-Wolframelektroden eignen sich
am besten flr das Gleichstromschweillen bei niedrigen aktuellen Einstellungen und haben ausgezeichnete
Lichtbogenstarts bei niedrigen Stromstarken und werden bei Anwendungen wie dem Orbitalrohrschweifden und
der Dinnblechbearbeitung eingesetzt. Sie eignen sich am besten zum Schweilen von Kohlenstoffstahl,
Edelstahl, Nickellegierungen und Titan und kdnnen in einigen Fallen 2% thorierte Elektroden ersetzen. Cerium-
Wolfram eignet sich am besten flr niedrigere Stromstéarken und sollte langer halten als thoriertes Wolfram. Far
Anwendungen mit héheren Stromstéarken sollte thoriertes oder lanthaniertes Wolfram verwendet werden.

Lanthanat (GOLD)

Lanthanierte Wolframelektroden (AWS-Klassifizierung EWLa-1.5) enthalten mindestens 97,80% Wolfram und
1,30 bis 1,70 % Lanthanat und werden als 1,5% lanthaniert bezeichnet. Diese Elektroden verfiigen Uber eine
hervorragende Lichtbogenzindung, eine geringe Abbrandrate, eine gute Lichtbogenstabilitat und
ausgezeichnete  Wiederziindeigenschaften. Lanthaniertes Wolfram weist aullerdem die gleichen
Leitfahigkeitseigenschaften wie 2% thoriertes Wolfram auf. Lanthanierte Wolframelektroden sind ideal, wenn Sie
Ihre Schweilfahigkeiten optimieren mochten. Sie eignen sich gut fir den Einsatz mit negativ gepolten Wechsel-
oder Gleichstromelektroden mit spitzem Ende oder kénnen fiir den Einsatz mit Wechselstrom-Sinuswellen-
Stromquellen zu Kugeln geformt werden. Lanthaniertes Wolfram behalt seine scharfe Spitze gut bei, was beim
Schwei’en von Stahl und Edelstahl mit Gleich- oder Wechselstrom aus Rechteckwellen-Stromquellen von
Vorteil ist.

Zirkonoxid (WEIR) —

Wolfram-Elektroden mit Zirkonoxidbeschichtung (AWS-Klassifizierung EWZr-1) enthalten mindestens 99,10%
Wolfram und 0,15 bis 0,40 & Zirkonoxid. Wolfram mit Zirkonoxid wird am haufigsten fir das
Wechselstromschweillen verwendet und erzeugt einen sehr stabilen Lichtbogen und ist bestéandig gegen
Wolfram-Spritzer. Es ist ideal fir das Wechselstromschweiflien, da es eine Kugelspitze behalt und eine hohe
Bestandigkeit gegen Verunreinigungen aufweist. Seine Strombelastbarkeit ist gleich oder grofer als die von
thoriertem Wolfram. Wolfram mit Zirkonoxid wird nicht fiir das Gleichstromschweiflen empfohlen.
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E3 (LILA) ]

E3-Wolfram-Elektroden (AWS-Klassifizierung EWG) enthalten mindestens 98 % Wolfram und bis zu 1,5 Prozent
Lanthan sowie geringe Anteile von Zirkonium und Yttrium werden sie als E3-Wolfram bezeichnet. E3-Wolfram-
Elektroden bieten eine ahnliche Leitfahigkeit die der thorierten Elektroden entspricht. In der Regel bedeutet dies,
dass E3-Wolfram-Elektroden mit thorierten Elektroden austauschbar sind, ohne dass der Schweil3prozess sich
andert. E3-Elektroden bieten eine bessere Lichtbogenziindung, eine langere Lebensdauer der Elektrode und ein
besseres Preis-Leistungs-Verhaltnis. Vergleicht man E3-Wolfram-Elektroden mit 2% thoriertem Wolfram, so
erfordert E3 weniger nachschleifen und bietet eine langere Gesamtlebensdauer. Tests haben gezeigt, dass die
Entziindung die Ziindverzégerung mit E3-Wolfram-Elektroden im Laufe der Zeit tatsachlich verbessert, wahrend
2% thoriertes Wolfram bereits nach 25 Anziindungen nachlasst. Bei gleicher Energieleistung sind E3 Wolfram-
Elektroden kuhler als 2% thoriertes Wolfram, wodurch sich die Gesamtlebensdauer der Spitze verlangert. E3-
Wolfram-Elektroden funktionieren sowohl mit Wechselstrom als auch mit Gleichstrom. Sie kénnen als DC-
Elektrode verwendet werden positiv oder negativ, mit spitzem Ende, oder gebilndelt fir die Verwendung mit
Wechselstromquellen.

Bewertung fiir SchweiRstrome bei Wolfram-Elektroden

DC-Strom (A) AC-Strom (A) AC-Strom (A)
Wolfram @ . Unausgewogene Ausgewogene
(mm) Brenner negativ Welle Welle
2% thoriert 0,8% zirkoniert 0,8% zirkoniert
1,0 15-80 15-80 20-60
1,6 70-150 70-150 60-120
2,4 150-250 140-235 100-180
3,2 250-400 225-325 160-250
4,0 400-500 300-400 200-320

6.3.6 Wolfram-Vorbereitung

Verwenden Sie beim Schleifen und Schneiden immer Schleifscheiben mit Diamantbesatz. Wolfram ist zwar ein
sehr hartes Material, aber die Oberflache einer Diamantscheibe ist noch harter, was fir einen reibungslosen
Schleifvorgang sorgt. Das Schleifen ohne Diamantscheiben, wie z. B. Aluminiumoxidscheiben, kann zu
gezackten Kanten, Unebenheiten oder einer schlechten Oberflachenbeschaffenheit fiihren, die mit blokem Auge
nicht erkennbar ist, aber zu UnregelmaRigkeiten und Fehlern bei der Schweiltung beitragt.

Achten Sie immer darauf, das Wolfram in Langsrichtung auf der Schleifscheibe zu schleifen. Wolframelektroden
werden mit der Molekularstruktur des Korns in Langsrichtung hergestellt, sodass das Schleifen in Querrichtung
.gegen das Korn“ schleift. Wenn Elektroden quer geschliffen werden, missen die Elektronen uber die
Schleifspuren springen und der Lichtbogen kann vor der Spitze beginnen und wandern. Beim Langsschleifen
mit der Maserung flieRen die Elektronen gleichmafig und leicht zum Ende der Wolframspitze. Der Lichtbogen
beginnt gerade und bleibt schmal, konzentriert und stabil.

Schleifen Sie nicht Gber die Schleifscheibe

Langsschleifen an der Schleifscheibe i =
~ -
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Elektrodenform und -winkel

Die Form der Wolframelektrodenspitze ist eine wichtige Prozessvariable beim Prazisionslichtbogenschweillen.
Die richtige Auswahl der Groflke von Spitze und Flachstelle sorgt fiir ein Gleichgewicht zwischen verschiedenen
Vorteilen. Je grofker die Flachstelle, desto wahrscheinlicher ist ein Abwandern des Lichtbogens und desto
schwieriger ist der Lichtbogenstart. Wenn die Flachstelle jedoch auf das maximale Niveau erhéht wird, das noch
einen Lichtbogenstart ermdglicht und Lichtbogenwanderungen verhindert, verbessert sich die
Schweil3durchdringung und die Lebensdauer der Elektrode erhoht sich. Der Einschlusswinkel bestimmt die
Form und GroRBe der Schweillraupe. Im Allgemeinen nimmt die Eindringtiefe mit zunehmendem
Einschlusswinkel zu und die Raupenbreite ab.

Einige Schweiler schleifen die Elektroden immer noch zu einer scharfen Spitze, was das Zunden des
Lichtbogens erleichtert. Sie riskieren jedoch eine verminderte Schweillleistung durch das Schmelzen an der
Spitze.

2,5-facher Wolfram-Durchmesser

L

2 fo— —j}d— Flache Spitze /5 >q— Spitze Spitze
/ Ko ™ {
LG

Einschlusswinkel/Konus der Elektrode - Gleichstromschweifen

Wolfram-Elektroden fiir das Gleichstromschweil’en sollten in Verbindung mit der Spitzen-/Flachenpraparation in
Langsrichtung und konzentrisch mit Diamantscheiben auf einen bestimmten Einschlusswinkel geschliffen
werden. Unterschiedliche Winkel erzeugen unterschiedliche Lichtbogenformen und bieten unterschiedliche
Einschweilfahigkeiten.

Stumpfere Elektroden mit gréBerem eingeschlossenen Winkel bieten:

. N Durchmesser der flachen Flache
O eine langere Haltedauer

r_ T B
Q einen besseren Einbrand der Schweillnaht 2 :F “G—t
O einen engeren Lichtbogenform i -
O koénnen hohere Stromstarken verarbeiten, ohne zu erodieren

Scharfere Elektroden mit kleinerem Einschlusswinkel bieten: Eingeschlossener Winkel

O weniger Lichtbogenschweillung ( 3 %"'“““«Dﬁ

O einen breiteren Lichtbogen & o Rt

O einen gleichmaBigeren Lichtbogen

Wolfram @ [mm] @ Spitze [mm] Konstant Strombereich Strombereich
eingeschlossener [Ampere] Pulsierend
Winkel - [Grad] [Ampere]

1,0 .250 20 05-30 05-60
1,6 .500 25 08 -50 05-100
1,6 .800 30 10-70 10-140
24 .800 35 12-90 12-180
24 1.100 45 15-150 15 - 250
3,2 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3,2 1.500 90 25 -250 25-350
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6.4 MIG-SchweiBen

6.4.1 Einrichtung und Installation

CEEREEEEereEED

Abb.6-5:  Einrichtung und Installation MIG Schweil3gerat

1. A - Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels in die Minusbuchse (-) und drehen Sie ihn fest.
B - Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels in die positive (+) Buchse und ziehen Sie ihn fest.

2. Stecken Sie die MIG-Schweil3pistole in den MIG-Brenner-Euroanschluss an der Frontplatte und ziehen Sie
die Sicherungsmutter fest an.

3. A - Stecken Sie den Stecker des Polaritatsumschaltkabels in die positive Buchse an der Vorderseite der
Maschine und ziehen Sie ihn fest.
B - Stecken Sie den Stecker des Polaritdtsumschaltkabels in die negative (-) Buchse an der Vorderseite des
Gerats und ziehen Sie ihn fest.

. SchlieRen Sie den Gasregler an die Gasflasche an und verbinden Sie die Gasleitung mit dem Regler.
. SchlielRen Sie die Gasleitung an den Gasanschluss auf der Riickseite des Gerats an.

. Verbinden Sie das Netzkabel der Schweimaschine mit der Steckdose.

N OO o0 B

. Setzen Sie den Draht auf den Spulenhalter (Die Spulenhaltemutter ist ein Linksgewinde). Fiihren Sie den
Draht durch das Einlassfiihrungsrohr auf die Antriebsrolle.

8
9. SchlieRen Sie die obere Rollenhalterung und rasten Sie den Druckarm mit einem mittleren Druck ein.

. Fihren Sie den Draht Uber die Antriebsrolle in das Auslassfliihrungsdrahtrohr und schieben 150 mm durch.
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10.

10.0ffnen Sie vorsichtig das Ventil der Gasflasche und stellen Sie den gewiinschten Gasdurchsatz ein
11.Entfernen Sie die Gasdise und die Kontaktdlise vom Brennerhals.

12.Driicken und halten Sie die manuelle Drahttaste, um den Draht durch den Brennerhals zu fiihren, lassen Sie
die manuelle Drahttaste los, wenn der Draht aus dem Brennerhals austritt.

13.Setzen Sie die Kontaktdise mit der richtigen GroRRe ein und fuhren Sie den Draht durch sie hindurch,
schrauben Sie die Kontaktduse in den Disenhalter des Brennerhalses und klemmen Sie sie fest.

14.Die Gasdise auf den Brennerkopf aufsetzen.
15.Gasflaschenventil vorsichtig 6ffnen, am Regler den gewilinschten Gasdurchsatz einstellen.

16.Wahlen Sie die gewlnschte MIG-Funktion, wahlen Sie die Programmnummer entsprechend dem
Drahtdurchmesser und der verwendeten Gasart, wie auf dem Display angezeigt.

17.Brennerschaltmodus wahlen: 2T/ 4T/ Punktschweil3en.
18.Stellen Sie die erforderlichen Schweildparameter entsprechend der zu schweilenden Materialstarke ein.

6.4.2 Auswahl der Drahtvorschubrollen

Ein gleichmafRiger Drahtvorschub beim MIG-Schweillen ist aulerst wichtig. Je gleichmaliger der
Drahtvorschub, desto besser die Schweif3naht.

Vorschubrollen oder Antriebsrollen werden verwendet, um den Draht mechanisch durch die Lange des
Schweilpistolenkabels zu flihren. Die Vorschubrollen sind fiir bestimmte Schweil3drahttypen ausgelegt und
haben verschiedene Rillen, die fur die verschiedenen Drahttypen geeignet sind. Der Draht wird von der oberen
Rolle der Drahtantriebseinheit in der Rille gehalten und als Andruckrolle bezeichnet; der Druck wird von einem
Spannarm ausgeubt, der so eingestellt werden kann, dass der Druck je nach Bedarf erhdht oder verringert wird.
Die Art des Drahtes bestimmt, wie viel Druck ausgeubt werden kann und welche Art von Antriebsrolle am
besten geeignet ist, um einen optimalen Drahtvorschub zu erzielen.

Harte Massivdrahte, wie Stahl und Edelstahl, erfordern eine Antriebsrolle mit einer ,V*férmigen Rille fur
optimalen Halt und Antrieb. Bei Massivdrahten kann die obere Andruckrolle, die den Draht in der Rille halt, mehr
Spannung auf den Draht ausuben, und die V-férmige Rille ist hierflr besser geeignet. Massivdrahte lassen sich
aufgrund ihrer héheren Querschnittsfestigkeit leichter transportieren, sie sind steifer und biegen sich nicht so
leicht durch.

Weiche Drahte, wie z. B. Aluminium, erfordern eine U-formige Rille. Aluminiumdraht hat eine viel geringere
Saulenstarke, kann sich leicht biegen und ist daher schwieriger zu fliihren. Weiche Drahte kdnnen sich am
Drahtvorschub leicht verbiegen, wenn der Draht in das Eingangsflihrungsrohr des Brenners eingefiihrt wird. Die
U-férmige Rolle bietet eine groRere Greifflache und Traktion, um den weicheren Draht zuzuflihren. Weichere
Drahte erfordern auch eine geringere Spannung der oberen Andruckrolle, um eine Verformung des Drahtes zu
vermeiden; zu viel Spannung wirde den Draht aus der Form driicken und dazu flihren, dass er sich in der
Kontaktspitze verfangt.
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Flussmittelkern/gasloser Draht; Diese Drahte bestehen aus einem dinnen Metallmantel, auf dessen
Oberflache Flussmittel und Metallverbindungen aufgetragen sind, die dann zu einem Zylinder gewalzt werden,
um den fertigen Draht zu bilden. Der Draht kann nicht zu viel Druck von der Oberwalze aufnehmen, da er bei zu
starkem Druck gequetscht und verformt werden kann. Es wurde eine gerandelte V-Antriebsrolle entwickelt, die
kleine Zacken in der Rille hat. Die Zacken greifen den Draht und helfen, ihn ohne zu grofden Druck von der
Oberwalze anzutreiben. Der Nachteil der gerdndelten Drahtférderrolle bei Fllldraht ist, dass sie im Laufe der
Zeit Stuck fur Stuck die Oberflache des Schweil’drahtes abtragt, und diese kleinen Stlcke gelangen schliellich
in die Auskleidung. Dies fihrt zu Verstopfungen in der Hulse und zuséatzlicher Reibung, was wiederum zu
Problemen bei der Drahtférderung fuhrt. Ein U-Rillendraht kann auch fir Filldraht verwendet werden, ohne dass
sich die Drahtpartikel von der Drahtoberflache 16sen. Es wird jedoch davon ausgegangen, dass die Randelrolle
einen positiveren Vorschub des Filldrahts ohne Verformung der Drahtform ermdglicht.

Oberwalze ‘ Oberwalze Oberwalze

)
( \

| L | 1
Draht V-Rille Draht U-Rille Draht Gerandelte
Rille

6.4.3 Installation und Einrichtung von Drahten/Kabeln

Der korrekte Einbau der Drahtspule und des Drahtes in die Drahtvorschubeinheit ist entscheidend fiir einen
gleichmafigen und konstanten Drahtvorschub. Ein hoher Prozentsatz der Fehler bei MIG-SchweilRgeraten ist
auf eine schlechte Einstellung des Drahtes im Drahtvorschubgerat zuriickzufihren. Die nachstehende Anleitung
hilft lIhnen bei der korrekten Einstellung lhres Drahtvorschubs.

|

1. Entfernen Sie die Befestigungsmutter 2. Achten Sie auf den Zugfedereinsteller
und Spulenfixierstift
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3. Setzen Sie die Drahtspule auf den Spulenhalter 4. Schneiden Sie den Draht vorsichtig ab
und setzen Sie den Passstift ein, fixieren Sie und achten Sie darauf, dass die Spule sich
Sie die Spule nun mit der Befestigungsmutter. nicht abwickelt. Fiihren Sie den Draht vor-

sichtig in das Einlassfiihrungsrohr der
Drahtvorschubeinehit.

| —

5 ——
5. Fijhr_en Sie den Draht durch die Antriebsrolle 6. Arretieren Sie die obere Andruckrolle
und in das Auslassfihrungsrohr des und Uben Sie mit dem Spannungsregler
Drahtvorschubs. einen mittleren Druck aus.

7. Uberpriifen Sie, ob das Kabel durch
die Mitte des Auslassfiihrungsrohrs
verlauft, ohne die Seiten zu beriihren.
Lésen Sie die Sicherungsschraube
und dann dig_Siettrerungsmutter des

e die Sicherungsmutter und die
Schraube vorsichtig wieder fest, um
die neue Position zu fixieren.
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8. Eine einfache Methode, um die korrekte Span-
nung des Antriebs zu Uberpriifen, besteht dar-
in, das Ende des Drahtes zu biegen und ihn
etwa 100 mm von der Hand entfernt zu halten
und in die Hand laufen zu lassen. Er sollte sich
in der Hand aufrollen, ohne anzuhalten und an
den Antriebsrollen zu verrutschen. Erhohen
Sie die Spannung, wenn er verrutscht.

9. Das Gewicht und die Geschwindigkeit der
sich drehenden Drahtspule erzeugen eine
Tragheit, die dazu fiihren kann, dass die
Spule weiterlauft und die Drahtschlaufe Uber
die Seite der Spule lauft und sich verheddert.
Wenn dies passiert, erhdhen Sie den Druck
auf die Zugfeder im Inneren der Spulenhalte-
rung mit der Zugspannungsschraube.

6.4.4 MIG-Brennerdiisentypen
MIG-Brennerauskleidungen

Die Auskleidung ist sowohl eine der einfachsten als auch der wichtigsten Komponenten einer MIG-Pistole. lhr
einziger Zweck besteht darin, den Schweilldraht vom Drahtvorschubgerat durch das Pistolenkabel bis zur
Kontaktspitze zu flihren.

Stahlauskleidungen

Die meisten MIG-Drahtleiter bestehen aus gewickeltem Stahldraht, auch als Pianodraht bekannt, der dem
Drahtleiter eine gute Steifigkeit und Flexibilitdt verleiht und es ermdglicht, den Schweil3draht reibungslos durch
das Schweillkabel zu fihren, wahrend er sich wahrend des Betriebs biegt. Drahtleiter aus Stahl werden
hauptsachlich fir die Zufihrung von massivem Stahldraht verwendet. Andere Drahte wie Aluminium,
Siliziumbronze usw. funktionieren besser mit einem Teflon- oder Polyamidkabel. Der Innendurchmesser der
Drahtfiihrung ist wichtig und hangt vom verwendeten Drahtdurchmesser ab. Der richtige Innendurchmesser
unterstitzt die reibungslose Zufiihrung und verhindert, dass der Draht an den Antriebsrollen knickt oder sich
verwickelt. Wenn das Kabel beim Schweilten zu stark gebogen wird, erhoht sich die Reibung zwischen der
Drahtfihrung und dem Schwei3draht, wodurch es schwieriger wird, den Draht durch die Drahtfiihrung zu
schieben, was zu einer schlechten Drahtzuflihrung, vorzeitigem Verschleil der Drahtflihrung und Verwicklungen
fihrt. Staub, Schmutz und Metallpartikel kdnnen sich mit der Zeit im Inneren des Liners ansammeln und zu
Reibung und Verstopfungen filhren. Es wird empfohlen, den Liner regelmafRig mit Druckluft auszublasen.
Schweil3drahte mit kleinem Durchmesser (0,6 - 1,0 mm) weisen eine relativ geringe Saulenfestigkeit auf und
kénnen bei Verwendung mit einem UbergroRen Liner dazu flihren, dass der Draht im Liner wandert oder driftet.
Dies wiederum fiihrt zu einer schlechten Drahtférderung und einem vorzeitigen Versagen des Liners aufgrund
Ubermafligen VerschleilRes. Im Gegensatz dazu haben Schweilldrahte mit einem gréReren Durchmesser von
1,2 - 2,4 mm eine viel hdhere Saulenfestigkeit, aber es ist wichtig, sicherzustellen, dass der Liner Gber einen
ausreichenden Innendurchmesser verfligt. Die meisten Hersteller produzieren Liner, die in ihrer Grofie auf den
Drahtdurchmesser und die Lange des Schweil’brennerkabels abgestimmt sind, und die meisten sind
entsprechend farbcodiert.
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Stahlauskleidungen

Blau 0,6 - 0,8 mm

Rot 0,9-1,2 mm

Gelb 1,6 mm e 0

Grin 2,0 -2,4 mm e —— -

Teflon- und Polyamid (PA)-Zwischenlagen

Teflonauskleidungen eignen sich gut fur die Zufihrung weicher Drahte mit geringer Saulenfestigkeit wie
Aluminiumdrahte. Die Innenseite dieser Auskleidungen ist glatt und sorgt fur eine stabile Zufiihrung,
insbesondere bei Schweiltdrahten mit kleinem Durchmesser. Teflon eignet sich gut fir Anwendungen mit
héherer Hitze, bei denen wassergekihlte Brenner und Messingauskleidungen verwendet werden. Teflon hat
gute Abriebfestigkeitseigenschaften und kann mit einer Vielzahl von Drahttypen wie Siliziumbronze, rostfreiem
Stahl und Aluminium verwendet werden. Es wird darauf hingewiesen, dass das Ende des Schweil’drahtes
sorgfaltig geprift werden muss, bevor er in die Hilse eingefiihrt wird. Scharfe Kanten und Grate konnen die
Innenseite der Auskleidung beschadigen und zu Verstopfungen und beschleunigtem Verschleil® flihren.
Polyamid-Liner (PA) bestehen aus kohlenstoffinfundiertem Nylon und sind ideal fiir weichere Schweifl3drahte aus
Aluminium- und Kupferlegierungen sowie fir Push-Pull-Brenneranwendungen. Diese Buchsen sind in der Regel
mit einer schwimmenden Spannzange ausgestattet, damit die Buchse bis zu den Vorschubrollen eingefiihrt
werden kann.

Teflonauskleidungen

Blau 0,6 - 0,8 mm e —— —
Rot 0,9 - 1,2 mm e —————————————

Gelb 1,6 mm = e —

Polyamidauskleidung

Schwarz 1,0 - 1,6 mm *':—

Kupfer-Messing-Halsstiicke

Bei Anwendungen mit hoher Hitze wird durch das Anbringen von Messing- oder Kupfertberbriickungen am
Ende der Einlage die Arbeitstemperatur der Einlage erhoht und die elektrische Leitfahigkeit der
Schweillstromibertragung auf den Draht verbessert. Sie wird fir alle Aluminium- und Silikonbronze-
Schweilanwendungen empfohlen.
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6.4.5 Brenner- und Drahtvorschub-Setup fiir Aluminiumdraht

Das gleiche Verfahren wird fur Teflon- und/oder Polyamid-Liner (PA) verwendet.

6.4.6 MIG Schweien

Definition

MIG (Metall-Inertgas)-Schwei3en, auch bekannt als GMAW (Gas-Metall-Lichtbogenschweilen) oder MAG
(Metall-Aktivgasschweillen), ist ein halbautomatisches oder automatisches Lichtbogenschweildverfahren, bei
dem eine kontinuierliche und abschmelzende Drahtelektrode und ein Schutzgas durch eine Schweil3pistole
zugefiihrt werden. Beim MIG-Schweifen wird in der Regel eine Gleichstromquelle mit konstanter Spannung
verwendet. Es gibt vier Hauptmethoden der Metallibertragung beim MIG-SchweilRen, die
Kurzschlussiibertragung (auch Tauchibertragung genannt), die Kugelibertragung, die Sprihibertragung und
die Impulssprihibertragung, von denen jede unterschiedliche Eigenschaften und entsprechende Vorteile und
Einschrankungen hat.

Kurzschlussiibertragung

Die Kurzschlussiibertragung ist die am haufigsten verwendete Methode, bei der die Drahtelektrode
kontinuierlich durch den SchweilRbrenner bis zur Stromdise und aus dieser heraus gefihrt wird. Der Draht
berihrt das Werkstick und verursacht einen Kurzschluss. Der Draht erhitzt sich und beginnt, einen
geschmolzenen Wulst zu bilden, der sich vom Drahtende 16st und einen Tropfen bildet, der in das Schweil3bad
Ubertragen wird. Dieser Vorgang wiederholt sich etwa 100 Mal pro Sekunde, wodurch der Lichtbogen flr das
menschliche Auge konstant erscheint.

' Magnétfeld
[ [ driickt Draht
| ] | ein
o -: el P . L .i- F
" Kurzschluss | & Drahterhitzung ,_=_“_=..
R, . 4 v, IR | - ]
Der Draht berihrt das Werk- Der Draht kann dem Stromfluss Durch den Stromfluss ent-
stlck, wodurch ein Kurz- nicht standhalten, so dass sich steht ein Magnetfeld, das den
schluss entsteht. Da zwischen ein Widerstand aufbaut und der Schmelzdraht zu zerquet-
dem Draht und dem unedlen Draht zu schmelzen beginnt. schen beginnt und ihn in
Metall kein Zwischenraum vor- Tropfenform bringt.
handen ist, entsteht kein Licht-
bogen.
[ | |
; ] A ¥ : | Zykluswieder-
[E Tropfchen- 7 Lichtbogen i holung
==t " == abscheider . flacht den Tropfen ab .-I ”
S # ., 3
| | | |
Durch die Quetschung wird der An der Trennstelle des Tropfens Die Drahtvorschubgeschwindig-
sich bildende Tropfen abge- entsteht ein Lichtbogen, dessen keit Uberwindet die Hitze des
trennt und fallt in Richtung des Hitze und Kraft den Tropfen in Lichtbogens und der Draht nahert
nun entstehenden Schweillba- das SchweilRbad abflacht. sich erneut dem Werkstlick, um
des. einen Kurzschluss zu erzeugen

und den Zyklus zu wiederholen.
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Grundlagen des MIG-SchweiRens

Eine gute Schweilqualitdt und ein gutes Schweildprofii hangen vom Winkel der Schweilzange, der
Bewegungsrichtung, der Elektrodenverlangerung (Stick Out), der Bewegungsgeschwindigkeit, der Dicke des
Grundmetalls, der Drahtvorschubgeschwindigkeit und der Lichtbogenspannung ab. Im Folgenden finden Sie
einige grundlegende Hinweise, die Ihnen bei der Einrichtung helfen sollen.

Pistolenposition - Verfahrrichtung, Arbeitswinkel

Die Pistolenposition oder -technik bezieht sich in der Regel darauf, wie der Draht auf das Grundmetall gerichtet
ist, sowie auf den Winkel und die gewahlte Bewegungsrichtung. Verfahrgeschwindigkeit und Arbeitswinkel
bestimmen die Charakteristik des Schweil3raupenprofils und den Grad des Einbrandes.

Schiebetechnik

Der Draht befindet sich an der Vorderkante des Schweillbades und wird in Richtung der nicht
aufgeschmolzenen Arbeitsflache geschoben. Diese Technik bietet eine bessere Sicht auf die Schwei3naht und
die Richtung des Drahtes in die Schweilnaht. Bei der Push-Technik wird die Warme vom Schweil3bad
weggeleitet, was eine schnellere Verfahrgeschwindigkeit ermoéglicht und ein flacheres Schweil3profil mit leichtem
Einbrand ergibt - niitzlich beim Schweifen dinner Materialien. Die Schweillnahte sind breiter und flacher, was
eine minimale Reinigungs- und Schleifzeit ermdglicht.

Senkrechte Technik

Der Draht wird direkt in die Schwei3naht gefiihrt. Diese Technik wird vor allem in automatisierten Situationen
oder wenn die Bedingungen es erfordern, eingesetzt. Das Schweif3profil ist im Allgemeinen héher und es wird
ein tieferer Einbrand erzielt.

Schilepptechnik

Die Pistole und der Draht werden von der Schweil’raupe weggezogen. Der Lichtbogen und die Hitze
konzentrieren sich auf das Schwei3bad, das Grundmetall wird starker erhitzt, schmelzt tiefer, dringt tiefer ein
und das Schweil3profil ist hdher mit einer starkeren Aufschmelzung.

Schiebetechnik Senkrechte Technik Schlepptechnik
5110 -i.-..- e 5 5‘10‘ -l.-.
| = bt Y S
E ey iyt i = |
| // Arbeitsrichtung \ | Arbeitsrichtung  Arbeitsrichtung ¢ ]
[ — = b L o - _{__."_./J_‘_:__;!_;.-_\‘-_v’ r

[ Yezzzzr— —

Draht'z_-eigt entgegen der Schweif&raupe Draht zurtick in die Schweif3raupe gefiuihrt

i—l | x'\ _..l:} | l_ 4 > |
Flaches, gleichmaRiges Schmaleres Schweil3profil, Schmales, héheres
Schweilprofil mit leichtem gleichmaRiger Einbrand. Schweilyprofil, mehr Ein-
Einbrand. dringtiefe.
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Verfahrwinkel

Der Verfahrwinkel ist der Winkel von rechts nach links in Bezug auf die Schweil¥richtung. Ein Verfahrwinkel von
5° ~ 15° ist ideal und ermdglicht eine gute Kontrolle Gber das Schweil3bad. Ein Verfahrwinkel von mehr als 20°
fiihrt zu einem instabilen Lichtbogen mit schlechtem Ubergang des Schweilguts, geringerem Einbrand, starken

Spritzern, schlechtem Schutzgas und schlechter Schwei3nahtqualitat.

Winkel 5° - 15° Winkel zu klein Winkel Gber 20°

L _ pisoas: | 1
I;{f}-’_{.fiﬂff“ _ | e | | bt x”;‘z’_z_:»—|
Gute Kontrolle Gber das Sch- Weniger Kontrolle Uber das Schlechte  Kontrolle, instabiler
weilbad, auch bei flachen Schweilbad, mehr Spritzer. Lichtbogen, geringes Eindringen,

SchweilRungen. viele Spritzer.

Arbeitswinkel

Der Arbeitswinkel ist der Vorwarts-Ruckwarts-Winkel der Pistole im Verhaltnis zum Werkstick. Der richtige
Arbeitswinkel sorgt fur eine gute Wulstform und verhindert Hinterschneidungen, ungleichmaRiges Eindringen,

schlechtes Schutzgas und eine schlechte Qualitat der fertigen Schwei3naht.

Richtiger Winkel Unausreichender Winkel Zu grofRer Winkel

=AY
—0 W

5 LR

A .y ¥
— C—O Ko

Schlechte Kontrolle, insta-
biler Lichtbogen, geringes
Eindringen, viele Spritzer.

Weniger Kontrolle Uber das
Schweillbad bedeutet mehr
Spritzer.

Gute Kontrolle Uber das
Schweillbad, auch bei flachen
Schweillnahten.
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Uberstand

Die Uberstandslange ist die Lange des ungeschmolzenen Drahtes, der aus dem Ende der Stromdise
herausragt. Ein konstanter, gleichmaRiger Uberstand von 5 - 10 mm erzeugt einen stabilen Lichtbogen und
einen gleichmafigen Stromfluss, der ein gutes Eindringen und eine gleichmaRige Verschmelzung ermoglicht.
Ein zu kurzer Uberstand verursacht ein instabiles SchweiRbad, erzeugt Spritzer und (iberhitzt die Stromdise.
Ein zu langes Herausragen fiihrt zu einem instabilen Lichtbogen, mangelndem Einbrand, mangelndem
Aufschmelzen und vermehrten Spritzern.

Normaler Uberstand Zu kurz Zu lang

| % /S
| Y > \

=N 2o A~ o A~
5-10rmm "|'I' e | | L | - |
o GleichmaRiger Lichtbo-  Instabiler Lichtbogen,  Instabiler  Lichtbogen,

gen, gutes Eindringen,  Spritzer, Uberhitzung  Spritzer, schlechtes Ein-

gleichmaliges Schmel-  der Kontaktspitze. dringen und Schmelzen.
zen, gutes Ergbnis.

Verfahrgeschwindigkeit

Die Verfahrgeschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mit der die Zange entlang der Schweiflnaht bewegt wird,
und wird normalerweise in Zoll pro Minute (IPM) gemessen. Die Verfahrgeschwindigkeit kann je nach den
Bedingungen und den Fahigkeiten des Schweillers variieren und ist begrenzt durch die Fahigkeit des
Schweillers, das  Schweilbad zu  kontrollieren.  Die  Schubtechnik  ermdglicht  schnellere
Verfahrgeschwindigkeiten als die Schlepptechnik. Auch der Gasfluss muss mit der Verfahrgeschwindigkeit
korrespondieren, d. h. er muss bei schnellerer Verfahrgeschwindigkeit zunehmen und bei langsamerer
Geschwindigkeit abnehmen. Die Verfahrgeschwindigkeit muss der Stromstarke entsprechen und nimmt mit
zunehmender Materialstarke und Stromstéarke ab.

Zu schnelle Verfahrgeschwindigkeit

Eine zu hohe Verfahrgeschwindigkeit erzeugt zu wenig Warme pro mm Verfahrweg, was zu einem geringeren
Einbrand und einer geringeren Schweiflnaht fiihrt; die Schweildraupe erstarrt sehr schnell und schliel3t Gase im
Schweil3gut ein, was zu Porositat fiihrt. Es kann auch zu Unterschneidungen im Grundwerkstoff kommen, und
es entsteht eine ungefillte Rille im Grundwerkstoff, wenn die Verfahrgeschwindigkeit zu hoch ist, damit das
geschmolzene Metall in den durch die Lichtbogenhitze erzeugten Schweilkrater flieRen kann.

Hohe schmale Wulst —_____ r——
e .~ Porositét

Hinterschnitt
_~ Spritzer
.

Fehlende Verschmelzung .~ Fehlende Durchdringung der Fuge
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Zu langsame Verfahrgeschwindigkeit

Zu langsame Verfahrgeschwindigkeit - Eine zu langsame Verfahrgeschwindigkeit flihrt zu einer grof3en
Schweilnaht mit mangelnder Durchdringung und Verschmelzung. Die Energie des Lichtbogens verweilt auf
dem Schweifltbad und dringt nicht in das Grundmetall ein. Dadurch entsteht eine breitere Schweillraupe mit
mehr aufgetragenem Schweillgut pro mm als erforderlich, was zu einem Schweillgut von schlechter Qualitat
fuhrt.

GroRe breite Wulst ——___ Porositit

Fehlende Verschmelzung /,r Kalte Léppung
g T o
[

\ Fehlende Durchbringung der Fuge

Richtige Verfahrgeschwindigkeit

Die richtige Verfahrgeschwindigkeit halt den Lichtbogen an der Vorderkante des Schwei3bads, so dass der
Grundwerkstoff ausreichend aufschmelzen kann, um ein gutes Eindringen, Aufschmelzen und Benetzen des
Schweillbads und damit ein Schwei3gut von guter Qualitat zu erzeugen.

Gleichmalig geformte Wulst Gute Verschmelzung der Kanten
T
e /
> il
/
Gute Seitenwandverschmelzung Gute Durchgringung

Gasauswahl

Der Zweck des Gases im MIG-Verfahren besteht darin, den Draht, den Lichtbogen und das geschmolzene
Schweillgut vor der Atmosphéare zu schitzen. Die meisten Metalle reagieren beim Erhitzen in geschmolzenem
Zustand mit der Luft in der Atmosphéare. Ohne den Schutz des Schutzgases wurde die erzeugte SchweilRnaht
keine gute Qualitat wie Porositat, mangelndes Schmelzen und Schlackeneinschliisse aufweisen.

Der richtige Gasfluss ist ebenfalls sehr wichtig, um die Schwei3zone vor der Atmosphare zu schiitzen.

Verwenden Sie das richtige Schutzgas. CO2 eignet sich gut fir Stahl und bietet einen guten Einbrand, das
SchweilRprofil ist schmaler und etwas erhabener als das mit Argon/CO2-Mischgas erzielte Schweil3profil. Das
Argon-CO2-Gasgemisch (Argon 80% & CO2 20%) bietet eine bessere Schweillbarkeit bei dinnen Metallen und
hat einen grofReren Toleranzbereich bei der Einstellung der Maschine.
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Argon/CO2 CO2

Argongas in einer 100%igen Mischung ist gut fir Aluminium- und Silikonbronzeanwendungen geeignet. Es
bietet einen guten Einbrand und eine gute Schweilnahtkontrolle. CO2 wird fur diese Metalllegierungen nicht
empfohlen.

Drahttypen und -gréRen

Verwenden Sie den richtigen Drahttyp fir das zu schweilende Grundmetall. Verwenden Sie rostfreien
Stahldraht fur rostfreien Stahl, Aluminium fir Aluminium und Stahldrahte fur Stahl.

Verwenden Sie fur diinne Grundmetalle einen Draht mit kleinerem Durchmesser. Fir dickere Materialien sollten
Sie einen grofleren Drahtdurchmesser und eine gréReres Gerat verwenden; prifen Sie die empfohlene
Schweilleistung Ihrer Maschine. Als Anhaltspunkt dient die nachstehende Tabelle "Schweil’drahtstarken".

SchweiRdrahtstirken Durchmesser [mm]

Materialstarke Bevorzugte Schweisdrahtstirke @

o
[

0,9 1,0 1,2 1,6

0,8
0,9
1,0

1,2

1,6

2,0

2,5

3,0

4,0
5,0
6,0

X X | X | X| X| X|X| X| X|X| X

X | X[ X | X| X| X| X| X]| X| X

8,0
10
14

X | X | X| X| X| X|X]| X]| X

X | X | X | X| X| X|X| X]| X

18

X | X | X| X| X| X| X| X| X

22

X

Bei Materialstarken von 5,0 mm und mehr sind je nach Stromstarke lhrers Schweil3gerats
moglicherweise mehrere Durchgange oder eine abgeschragte Fugenkonstruktion erforderlich.
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6.5  Spool Gun (Spulenpistole)

6.5.1 Einrichtung und Installation

PREECREELEEEEEED
I

Abb.6-6: Installation und Elnrichtung der Spool Gun

1. Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels in die Minusbuchse (-) an der Vorderseite des Gerats und
drehen Sie ihn fest.

2. Stecken Sie die Spool Gun in die Euro-Connect-Buchse an der Vorderseite und ziehen Sie sie
fest.

WARNUNG

Achten Sie beim AnschlieBRen des Brenners darauf, dass Sie die Uberwurfmutter ganz
fest anziehen. Eine lockere Verbindung kann zu Lichtbogenbildung zwischen der Pistole
und dem Maschinenanschluss fiihren, wodurch sowohl der Brenner als auch die

Maschinenanschliisse schwer beschadigt werden konnen.

3. SchlieBen Sie das Steuerkabel der Spool Gun an die 9-polige Buchse an der Vorderseite der
Maschine an.

4. Stecken Sie den Stecker des Polaritatsschalterkabels in die positive Buchse an der Vorderseite der
Maschine und ziehen Sie ihn fest.

5. SchlieBen Sie den Gasregler an die Gasflasche an und verbinden Sie die Gasleitung mit dem Regler.
6. Schlieen Sie die Gasleitung an den Gasanschluss auf der Riickseite des Gerats an.
7. Verbinden Sie das Netzkabel der SchweiBmaschine mit der Steckdose am Schaltkasten.
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9. Legen Sie eine Drahtspule in die

8. Entfernen Sie die Spulenabdeckung, indem Sie
Spulenhalter am Pfosten.

die Abdeckung drlicken und anheben.

L ——
11. Ziehen Sie den Abzug, um den Draht
den Hals hinunterzuschieben, bis er aus
der Kontaktspitze austritt.

10. Fihren Sie den Draht durch die Antriebsrollen
und in das Einlassfiihrungsrohr. Ziehen Sie
die Drahtspannungsschwinge an.

12. Wahlen Sie den MIG-Handschweilimodus durch Driicken der Taste fiir das SchweilRverfahren und
rufen Sie die Funktionsschnittstelle auf, um "SPOOL GUN" durch Driicken der Funktionstaste auf

"ON" zu setzen. Stellen Sie dann die Schweiliparameter mit den Knépfen und Tasten ein.

13. Offnen Sie vorsichtig das Ventil der Gasflasche und stellen Sie
den gewunschten Gasdurchsatz am Regler ein.

Installation und Betrieb

76 SYN-MIG Serie | Version 1.01



Sschweissisralft

SchweiBtechnik

6.6  SchweiBparameter

Prozessreferenz fiir das CO2-StumpfschweiRen von Massivdraht aus kohlenstoffarmem Stahl

Materialst| c-MaB G Draht @ | Schweils | Schweispa | Schweiges | Gasfluss
arke [mm] [mm] trom [A] nnung [V] || chwindigkeit [I/min]
[mm] [cm/min]

0,8 0 0,8 60-70 16-16,5 50-60 10
1,0 0 0,8 75-85 17-17,5 50-60 10-15
1,2 0 0,8 80-90 17-18 50-60 10-15
StoRfuge 2,0 0-0,5 1,0/1,2 110-120 19-19,5 45-50 10-15
S:_;:EE 3,2 0-1,5 1,2 130-150 20-23 30-40 10-20
' 4,5 0-1,5 1,2 150-180 21-23 30-35 10-20
6 0 1,2 270-300 27-30 60-70 10-20
6 1,2-1,5 1,2 230-260 24-26 40-50 15-20
8 0-1,2 1,2 300-350 30-35 30-40 15-20
8 0-0,8 1,6 380-420 37-38 40-50 15-20
12 0-1,2 1,6 420-480 38-41 50-60 15-20
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Prozessreferenz fiir das CO2-EckschweiRen von Massivdraht aus kohlenstoffarmem Stahl

Materialst| Draht @ | SchweiBs | SchweiBspa | SchweiBges | Gasfluss
arke [mm] trom [A] nnung [V] chwindigkeit [I/min]
[mm] [em/min]

1,0 0,8 70-80 17-18 50-60 10-15

1,2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15

1,6 1,0/1,2 100-110 18-19,5 50-60 10-15

1,6 1,2 120-130 19-20 40-50 10-20

2,0 1,0/1,2 115-125 19,5-20 50-60 10-15

3.2 1,0/1,2 150-170 21-22 45-50 15-20

Eckverbindung 3,2 1,2 200-250 24-26 45-60 10-20
|— i 4,5 1,0/1,2 180-200 23-24 40-45 15-20
4,5 1,2 200-250 24-26 40-50 15-20

6 1,2 220-250 25-27 35-45 15-20

6 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20

8 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20

8 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20

8 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20

12 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20

12 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20

16 1,6 340-350 27-28 35-40 15-20

19 1,6 360-370 27-28 30-35 15-20

6.7  Betrieb Umgebung

A Hohe Uber dem Meeresspiegel <1000 M.

A Betriebstemperaturbereich 14 ~ 104°F (-10 ~ +40°C).

A Die relative Luftfeuchtigkeit liegt unter 90%.

A Vorzugsweise sollte die Maschine in einem Winkel von nicht mehr als 15° Giber dem Boden aufgestellt werden.

A Schitzen Sie die Maschine vor hoher Feuchtigkeit, Wasser und vor direkter Sonneneinstrahlung.

A Achten Sie auf eine ausreichende Belluftung wahrend des Schweiflens. Zwischen der Maschine und der
Wand muss ein freier Abstand von mindestens 38 cm (1-1/2") bestehen.

6.7.1 Hinweise zum Betrieb

=» SchlieRen Sie das Erdungskabel direkt an die Maschine an.
=) Stellen Sie sicher, dass der Eingang einphasig ist: 50/60 Hz, 110/230 V 10 %.

=¥ Vor dem Betrieb diirfen sich keine betroffenen Personen im Arbeitsbereich aufhalten, insbesondere keine
Kinder. Schauen Sie nicht ungeschutzt in den Lichtbogen.

=» Sorgen Sie fir eine gute Beliiftung der Maschine, um den Betrieb zu verbessern.
=» Schalten Sie den Motor nach Abschluss des Vorgangs aus, um den Energieverbrauch zu optimieren.

=» Wenn der Schalter aufgrund eines Fehlers abschaltet, starten Sie ihn erst wieder, wenn das Problem
behoben ist. Andernfalls wird das Problem nur noch gréRer.

78

Installation und Betrieb

SYN-MIG Serie | Version 1.01



6.8 Lieferumfang

Sschweissisralft

SchweiBtechnik

SYN-MIG 201-2 P

SYN-MIG 203-2

SYN-MIG 253-4

1x 3 m Massekabel 16 mm?

1x 3 m Massekabel 16 mm?

1x 3 m Massekabel 25 mm?

1x Druckminderer

1x Druckminderer

1x Druckminderer

1x 4 m Gasschlauch

1x 4 m Gasschlauch

1x 4 m Gasschlauch

1x 4 m MAG-Brenner SMB 15

1x 4 m MAG-Brenner SMB 15

1x 4 m MAG-Brenner SMB 25

SYN-MIG 323-4

SYN-MIG 353-4 W

SYN-MIG 403-4 W

1x 3 m Massekabel 25 mm?

1x 3 m Massekabel 35 mm?

1x 3 m Massekabel 35 mm?

1x Druckminderer

1x Druckminderer

1x Druckminderer

1x 4 m Gasschlauch

1x 4 m Gasschlauch

1x 4 m Gasschlauch

1x 4 m MAG-Brenner SMB 25

1x 4 m MAG-Brenner SMB 400

1x 4 m MAG-Brenner SMB 400

7 Pflege und Wartung

Eine regelmallige und gewissenhafte Wartung des Schweilgerat ist Grundvoraussetzung flr eine lange
Lebensdauer, fiir gute Arbeitsbedingungen und eine maximale Produktivitat des Schweillgerates. Sorgen Sie
dafiir, dass die Wartungsarbeiten regelmaRig durchgefiihrt werden.

Warnung! Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen:

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die durch unsachgemaBe Reparaturarbeiten an A
dem SchweiBgerat entstehenden Risiken fiir den Anwender nicht einschatzen und setzen
sich und andere der Gefahr schwerer Verletzungen aus.

Alle Wartungsarbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen durchfiihren lassen.

Werden Wartungs- und Reparaturarbeiten an diesem Gerat durch Personen ausgefiihrt, die nicht
zu diesen Arbeiten autorisiert sind, so erlischt der Garantieanspruch gegeniber /=

Vor Durchfilhrung jeglicher Wartungstitigkeiten muss das Schweigerat abgeschaltet
werden und mindestens 5 Minuten gewartet werden, bis sich das Gerat abgekiihlit hat.
HINWEIS:

Trennen Sie das Schweillgerat immer von der Stromversorgung, bevor Sie Wartungsarbeiten
durchflhren oder Bauteile auswechseln.

Prifen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten, ob alle Verkleidungen und
Schutzeinrichtungen wieder ordnungsgemal am SchweiBgerat montiert sind. Beschadigte
Schutzvorrichtungen und Geréateteile miissen vom Kundendienst repariert bzw. getauscht
werden.

71 Reinigung

O Den Netzstecker aus der Steckdose ziehen.
O Das Schweiligerat auRen mit einem trockenen Lappen reinigen.
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7.2  Wartungstabelle

Die Wartungsintervalle sind eine Empfehlung der Firma Stirmer Maschinen GmbH bei normalen Standard-
anforderungen (z.B. Einschichtbetrieb, Einsatz in sauberer und trockener Umgebung). Die exakten Intervalle
werden von lhrem Sicherheitsbeauftragten festgelegt.

ACHTUNG:

Bevor Sie das SchweilRgerat warten schalten Sie das Gerat ab und warten Sie 5 Minuten,
damit die Spannung der Kondensatoren auf eine sicher Spannung von 36V gesunken ist!

Zeitpunkt (Intervall)

Wartungsarbeiten

Tagliche Wartung

Achten Sie darauf, dass die Kndpfe und Schalter an der Vorder- und Riickseite des
Schweifigerats funktionsfahig sind und richtig angebracht sind. Ist ein Knopf oder Schalter
defekt, wenden Sie sich an unseren Servicedienst.

Achten Sie nach dem Einschalten der Stromversorgung darauf, ob das Schweil3gerat
ruttelt, pfeift oder einen merkwurdigen Geruch von sich gibt. Wenn eines der oben
genannten Probleme auftritt, finden Sie die Ursache heraus und beheben Sie sie. Wenn
Sie den Grund nicht herausfinden kdnnen, wenden Sie sich bitte unseren Servicedienst.

Achten Sie darauf, dass die LCD-Anzeige intakt ist. Wenn der Anzeigewert nicht intakt ist,
stellen Sie ihn bitte ein. Wenn es immer noch nicht funktioniert, warten oder ersetzen Sie
die Anzeigeplatine.

Achten Sie darauf, dass die Min-/Max-Werte auf der LCD-Anzeige mit dem eingestellten
Wert Ubereinstimmen. Wenn es eine Abweichung gibt und diese die normalen
Schweifllergebnisse beeintrachtigt, korrigieren Sie sie.

Prifen Sie, ob der Ventilator beschadigt ist und ob er sich normal dreht. Wenn der
Ventilator beschadigt ist, tauschen Sie ihn bitte sofort aus. Wenn sich der Ventilator nicht
dreht, aber anlauft, wenn die Fliigel in Richtung des Ventilators gedreht werden, sollte die
Starteinheit ersetzt werden.

Uberpriifen Sie, ob der Schnellanschliisse locker oder lberhitzt ist. Wenn das
Schweifl3gerat die oben genannten Probleme aufweist, sollten Diese befestigt oder
ausgetauscht werden.

Prifen Sie, ob das Stromausgangskabel beschadigt ist. Wenn es beschadigt ist, sollte es
isoliert oder ausgetauscht werden.

Monatliche Wartung

Verwendung Sie trockene Druckluft zur Reinigung des Innenraums des SchweilRgerats,
vor allem speziell fir die Reinigung von Aluminiumkuhlkérpern, Induktoren, IGBT-
Modulen, Dioden, PCBs usw.

Uberpriifen Sie die Schraubverbindungen in der Maschine. Wenn welche locker sind,
ziehen Sie sie bitte fest. Uberpriifen Sie alle Brenner, Erdungsklemmen und
Schlauchanschliisse, um sicherzustellen, dass sie fest sitzen. Lose Verbindungen kénnen
zu schwerwiegenden Ausfallen fiihren.

Vierteljahrliche Wartung

Priifen Sie, ob der tatsachliche Strom mit dem angezeigten Wert (ibereinstimmt. Wenn sie
nicht Gbereinstimmen, sollten die Werte reguliert werden. Der tatsachliche
Schweilistromwert kann mit einem Amperemeter gemessen und eingestellt werden.

Jahrliche Wartung

Messen Sie den Isolationswiderstand zwischen dem Hauptstromkreis, der Leiterplatte
und dem Gehause. Liegt er unter 1 M, ist die Isolierung vermutlich beschadigt und muss
zur Verstarkung der Isolierung ausgetauscht werden.
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8 Storungstabellen

ACHTUNG:

Nur Fachpersonal darf das SchweiBgerit warten und instandsetzen! Schalten Sie das Gerat

SchweiBtechnik

immer aus und warten Sie 5 Minuten wenn Sie Stérungen beheben!

I\

Nr. Storung Maégliche Ursache Abhilfe
1 Das Gerét ist an aber die Schalter, Sicherung oder Netzkabel | Prifen und ggf. tauschen
Betriebsanzeige leuchtet nicht. beschadigt. der defekten Teile.
) o ) Ventilator beschadigt. Ventilator tauschen.
2 Der Ventilator funktioniert nicht. )
Kabel lose. Kabel befestigen.
Kei Kein Gas in der Gasflasche. Gas aufflllen.
. vy ein
Bei Betatigung Ausgangsgas | Aus dem Gasschlauch tritt Gas aus. | Schlauch tauschen.
. des bei Priifgas : . -
3 Pistolenschalter Ventil beschadigt. Ventil tauschen.
kommt kein - .
Schutzgas. Ausgangsgas Steuerschalter beschadigt. Steuerschalter reparieren.
bei Prifgas Steuerkreis bescheadigt. Leiterplatte iberpriifen.
Drahtspule Motor beschadigt. Prifen und ggf. tauschen.
funktioniert . . . . .
nicht. Steuerkreis beschadigt. Leiterplatte tGberprifen.
Die Umlenkrolle ist lose. Befestigen der Rolle.
Drahtvorschub Antriebsrolle  passt nicht zum | Rolle oder Draht
4 funktioniert Durchmesser des SchweilRdrahts. tauschen.
nicht. Drahtspulen | Kabeltrommel beschadigt. Kabeltrommel tauschen.
funktionieren. "
Drahtvorschubrohr verstopft. Vorschubrohr reinigen
oder tauschen.
Spitze  klemmt aufgrund von | Reparieren oder
Spritzwasser. tauschen.
_ ) _ _ Ausgangskabel falsch | Richtig und fest
5 | Lichtbogen zlndet nicht und keine | angeschlossen oder gelockert. anschlieRen.
Ausgangsspannung
Steuerkreis beschadigt. Steuerkreis prufen.
6 SchweilRung stoppt und Alarm Nothalt. Prifen der Spannung,
leuchtet. Strom, Temperatur.
; Schweilstrom nimmt ab und kann | Potentiometer beschadigt. Prufen und reparieren.
nicht reguliert werden. Steuerkreis beschadigt. Stromkreis priifen.
8 Spitzenstrom kann nicht reguliert | Leiterplatte beschadigt. Leiterplatte prifen.
werden.
9 Kein Post-Gas. Leiterplatte beschadigt. Leiterplatte prifen.

Sschweissisralft

Stérungstabellen

SYN-MIG Serie | Version 1.01

81



_ Sschweisslksrait

SchweiBtechnik

Storungstabelle MIG-SchweilRen

Nr. Storung Mégliche Ursache Abhilfe
Drahtvorschubgeschw. zu  hoch|Reduzierung der
eingestellt. Drahtvorschubgeschw.
Spannung zu hoch. Reduzierung der

Spannung.
Falsche Polaritat eingestellt. Richtige Polaritat fur
verwendeten Draht wahlen.
Entferung zum Werkstick. Regulierung der Entfernung
(5-10 mm zum
Schweilteil).
Bearbeitetes Material. Entfernung von Farbe, Fett
und Ol  einschlieBlich
Walzzunder.
Verunreinigter MIG-Draht Sauberen, trockenen und
1 UbermaRige Spritzer rostfreien Draht verwenden

ohne Zugabe von Ol und
Fett.

Zu schwacher oder zu

Gasfluss.

starker

Prifung der Schlauche, des

Gasventils und des
Brenners auf
Verengunngen oder
Verstopfung.

Prifen Sie auch ob 0.G.
richtig und dicht
angeschlossen ist.

Vermeiden Sie Wind und
Zugluft.
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Nr. Storung Mégliche Ursache Abhilfe

Falsches Gas. Gas prifen.

Zu schwacher oder zu starker|Prifung der Schlauche, des

Gasfluss. Gasventils und des
Brenners auf
Verengunngen oder
Verstopfung.

Prifen Sie auch ob 0.G.

richtig und dicht

angeschlossen ist.

Vermeiden Sie Wind und
Porositat Zuglutft.

Feuchtigkeit auf dem Grundmaterial. |Schweifstelle trocknen.

2 Kleine Hohlrdume oder Lécher, die |Bearbeitetes Material. Entfernung von Farbe, Fett
durch Gaseinschlisse im und Ol einschlieflich
Schweil3gut entstehen. Walzzunder.

Verunreinigter MIG-Draht. Sauberen, trockenen und
rostfreien Draht verwenden
ohne Zugabe von Ol und
Fett.

Gasdiuise verstopft. Duse reinigen oder
tauschen.

Fehlender oder beschadigter|Gasdiffusor tauschen.

Gasdiffusor.

MIG-Brenner Euro-Anschluss O-Ring|Priifen und ggf. ersetzen.

fehlt oder ist beschadigt.

Entferung zum Werkstick. Regulierung der Entfernung
(5-10 mm zum
Schweilteil).

3 Drahtstummel beim SchweiRen. |Schweillspannung zu niedrig. SchweilRspannung
erhohen.

Drahtvorschubgeschw. zu hoch. Drahtvorschubgeschw.
verringern
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Nr.

Storung

Mdogliche Ursache

Abhilfe

Mangelnde Verschmelzung des
Schweillgutes.

Bearbeitetes Material.

Entfernung von Farbe, Fett
und Ol einschlieBlich
Walzzunder.

Nicht genigend Wéarmezufuhr.

Spannungsbereich erh6hen
oder
Drahtvorschubgeschw.
regulieren.

UnsachgemaRe Schweildtechnik.

Halten Sie den Lichtbogen
an der Vorderkante des
Schweillbades. Der Winkel
der Pistole zum Werkstlick
sollte zwischen 5 und 15°
liegen. Richten Sie den
Lichtbogen auf die
Schweil3naht.

Einstellung des
Arbeitswinkels oder
Verbreiterung der Nut, um
wahrend des Schweil’ens
Zugang zum Boden zu
haben. Halten Sie den
Bogen kurzzeitig an den
Seitenwanden, wenn Sie
die Webtechnik verwenden.

Schmelzen des Schweillguts durch
den Grundwerkstoff.

Zu viel Warmezufuhr.

Spannungsbereich
verringern oder
Drahtvorschubgeschw.
regulieren.

Mangelnde Verschmelzung zwischen
Schweilgut und Grundwerkstoff.

Schlechte oder falsche Vorbereitung
der Fuge.

Das Material ist zu dick. Die
Fugenvorbereitung und -
gestaltung muss den
Zugang zum Boden der Nut
ermdglichen und
gleichzeitig die

richtige
Schweilldrahtausdehnung
und
Lichtbogeneigenschaften
beibehalten. Halten Sie den
Lichtbogen an der
Vorderkante des
Schweillbades und halten
Sie den  Winkel der
Schweillzange zwischen 5
und 15°, so dass der Stick
zwischen 5 und 10 mm
herausragt.

Nicht genigend Wéarmezufuhr.

Spannungsbereich erhéhen
oder
Drahtvorschubgeschw.
regulieren.

Bearbeitetes Material.

Entfernung von Farbe, Fett
und Ol einschlieBlich
Walzzunder.
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Storungstabelle MIG-Drahtvorschub
Nr. Storung Mégliche Ursache Abhilfe
Falscher Modus ausgewahilt. Modus prufen. WIG/MMA/MIG
Wahlschalter muss auf MIG eingestellt
sein.
) Falscher Brennerwahlschalter | Vergewissern Sie sich, dass der
1 Kein Drahtvorschub. | 5 sqewahit. Wahlschalter zwischen Drahtvorschub
und Spulenpistole beim MIG-
Schweillen auf Drahtvorschub und bei
Verwendung der Spulenpistole auf
Spulenpistole eingestellt ist.
Falsche Einstellungen. Stellen Sie sicher, dass Sie die
Drahtvorschub- und Spannungsregler
fur das MIG-SchweilRen einstellen. Der
Stromstarkeregler ist fir den MMA-
und WIG-Schweilimodus.
Falsche Polaritat gewahit. Richtige Polaritdt flr verwendeten
Draht wahlen.
Falsche Drahtvorschubgeschw.. Drahtvorschubgeschw. einstellen.
Spannung falsch eingestellt. Spannung einstellen.
MIG-Brennerleitung zu lang. Drahte mit kleinem Durchmesser und

weiche Drahte wie Aluminium lassen
sich nicht  gut  durch lange
Brennerkabel flihren, ersetzen Sie den
Brenner durch einen Brenner mit
geringerer Lange.

. MIG-Brennerleitung geknickt oder in | Entfernen Sie den Knick und
Verschlissene

2 Antriebsrollen zu spitzen Winkel gehalten. vergréRern Sie den Winkel.

Stromdise  abgenutzt, falsche | Spitze mit richtiger GréRe und Typ
Grolie, falscher Typ. einsetzen.

Abgenutzter oder verstopfter Liner. | Liner versuchen durch ausblasen zu
(Haufigste Ursache fir schlechte | reinigen.
Fatterung.)

Falsche Grofe der Auskleidung. Installieren Sie die richtige Groe der
Auskleidung.

Verstopftes oder verschlissenes | Einlassfiihrungsrohr reinigen.
Einlassfihrungsrohr.

Draht in der Nut der Antriebsrolle | Fiihren Sie den Draht in die Rille der
falsch ausgerichtet. Antriebsrolle ein.

Falsche Grolie der Antriebsrolle. Setzen Sie die richtige GroRe der
Antriebsrolle ein,

Z.B. ein 0,8 mm Draht erfordert eine
0,8 mm Rolle.
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Nr.

Stdrung

Méogliche Ursache

Abhilfe

Verschlissene
Antriebsrollen.

Falscher Typ der Antriebsrolle.

Richtigen Rollentyp wahlen

Verschlissene Antriebsrollen.

Antriebsrollen austauschen.

Druck der Antriebsrolle zu hoch.

Kann die Drahtelektrode abflachen, so
dass sie sich in der Kontaktspitze
festsetzt muss man den Druck der
Antriebsrolle verringern.

Spannung auf der Drahtspulennabe

Spannung der Spulennabenbremse

zu hoch. reduzieren.

Uberkreuzter oder verwickelter| Spule entfernen und den Draht
Draht auf der Spule. entwirren oder ersetzen.

Verunreinigter MIG-Draht. Sauberen, trockenen und rostfreien

Draht verwenden ohne Zugabe von Ol
und Fett.

86

Stérungstabellen

SYN-MIG Serie | Version 1.01




Sschweissisralft

SchweiBtechnik
Storungstabelle Gleichstrom-WIG-Schweilen
Nr. Stérung Méogliche Ursache Abhilfe
Flasches Gas oder kein Gas. Reines Argon verwenden. Priifen ob
die Gasflasche voll, angeschlossen
und aufgedreht ist, zudem prifen ob
das Brennerventil gedffnet ist.
Unzureichender Gasfluss. Prifen ob Gas angeschlossen ist.
Prifen ob Schlauche, das Gasventil
und der Brenner dicht sind.
Hintere = Kappe nicht korrekt | Priifen ob die Brennerkappe
Wolfram brennt schnell | montiert. angebracht ist, dass sich der O-Ring
1 weg. im Brennerkdrper befindet.
Brenner angeschlossen an DC +. Brenner an den DC-Ausgang
anschlie3en.
Falsches Wolfram verwendet. Prifen Sie den Wolfram-Typ und
wechseln ihn ggf. aus.
Wolfram oxidiert nach Abschluss | Schutzgas 10-15 Sek. nach
der Schweil3arbeiten. Unterbrechung des Lichtbogens
flieBen lassen. 1 Sek. pro 10 A
SchweilRstrom.
Einbringen von Wolfram in das| Das Wolfram darf nicht mit der
SchweilRbad Schweilflissigkeit in Berlhrung
kommt. Den Brenner so anheben, dass
das Wolfram 2-5 mm vom Werkstick
5 Kontaminiertes entfernt ist.
Wolfram. Beriihren des Schweildrahtes mit | Der Schweidraht darf den Wolfram
dem Wolfram. wahrend des Schweilfens nicht
beriihrt, den Schweil’draht in die
Vorderkante des Schweillbades vor
dem Wolfram einfiihren.
Falsches Gas, schlechter | Priifen ob Gas angeschlossen ist.
Gasfluss,Gasleck. Priiffen ob Schlduche, das Gasventil
und der Brenner dicht sind. Den
Porositat Gasdurchfluss 6-12 |I/min einstellen.
Alles auf Dichtheit prifen.
3 SchweilRnaht und Bearbeitetes Material. Entfernung von Farbe, Fett und Ol
Farbe der einschlieBlich Walzzunder.
Schweilnaht sieht . - -
schlecht aus. Verunreinigter Filldraht. Entferqen _von Fett, Ol oder
Feuchtigkeit vom
Schweillzusatzwerkstoff.
Falscher Filldraht. Fulldraht prifen und ggf. tauschen.
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Nr. Storung Mégliche Ursache Abhilfe
Gelbliche Ruckstande. | Falsches Gas. Reines Argongas verwenden.
Unzureichender Gasfluss. Stellen Sie den Gasfluss auf 10-20 I/
Rauch auf der min Durchflussmenge ein.
4 Aluminiumoxid- — : n : . : n -
Gasdiise. Aluminiumoxid-Gasduse zu klein. Aluminiumoxid-Gasduse vergrofRern.
Verfarbtes Wolfram.
Brennr angeschlossen an DC +. Brenner an den DC-Ausgang
anschlief3en.
Bearbeitetes Material. Entfernung von Farbe, Fett und Ol
einschlieRlich Walzzunder.
5 Instabiler Lichtbogen
beim DC Sche Verunreinigtes Wolfram. Entfernen Sie 10 mm des
verunreinigten Wolframs und
schweilden Sie erneut.
Bogenlange zu grof3. Wolfram Abstand von 2-5 mm zum
Werkstiick einhalten.
Schlechter Gasfluss. Prifen Sie den Gasdurchfluss und
stellen ihn zwischen 10-20 I/min ein.
Falsche Bogenlange. Abstand von 2-5 mm zum Werkstlck
einhalten.
Falsches Wolfram oder schlechter | Wolframtyp prifen. Entfernen Sie 10
Der Lichtbogen Zustand. mm des verunreinigten Wolframs und
6 wandert beim schweil’en Sie erneut.
Schweilen - - — ) )
Unzureichend vorbereitetes | Schleifrichtung sollte bei Wolfram in
Wolfram. Langsrichtung verlaufen, NICHT
kreisformig.  Verwendung  richtiger
Schleifmethode und -scheibe.
Bearbeitetes Material. Entfernung von Farbe, Fett und Ol
einschliellich Walzzunder.
Falsche Einstellung der Maschine. Einstellungen prifen.
Kein Gas, falscher Gasfluss. Prifen ob Gas angeschlossen und
Ventil gedffnet ist. Prifen ob
Schlauche, Ventil oder Brenner verengt
) . ) sind. Gasflusseinstellung auf 10-20 I/
Lichtbogen Iasst sich min.
7 schwer oder gar nicht

zinden

Falsche Wolframgrofie oder -typ.

Prifen und ggf. andern des Wolframs.

Lose Verbindungen.

AnschlUsse prifen und festziehen.

Erdungsklemmen nicht mit dem

Werkstulick verbunden.

Vorzugsweise schlieRen Sie die
Erdungsklemme direkt am Werkstlck
an.
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Storungstabelle MMA-Schweien
Nr. Storung Mégliche Ursache Abhilfe
Unvollstandiger Schweiskreislauf. Prifen ob Erdungskabel
angeschlossen ist. Alle

Kabelverbindungen prifen.

1 Kein Bogen. Falscher Modus .

Prifen, ob MMA-Wahlschalter aktiviert
ist.

Keine Stromzufuhr.

Prifen ob Gerat eingeschaltet ist.
Stromversorgung prifen.

Porositat Bogenlange zu lang.

Bogenlange verklrzen.

Werkstlck verschmutzt,
2 | Kleine Hohlraume oder | verunreinigt oder feucht.
Locher, die durch

Entfernung von Farbe, Fett und Ol
einschlieBlich Walzzunder. Trocken
halten.

Gaseinschlisse im

Schweilgut entstehen, | Feuchte Elektroden.

Trockene Elektroden verwernden.

Stromstarke zu hoch.
3 UbermaRige Spritzer

Verringern Sie die Stromstarke oder
wahlen Sie eine grofiere Elektrode.

Bogenlange zu lang.

Verklrzung der Bogenlange.

Unzureichende Warmezufuhr.

Erhéhen Sie die Stromstarke oder
wahlen Sie eine grofiere Elektrode.

Schweilnaht.

Schweinaht haftet Werkstlck verschmutzt, | Entfernung von Farbe, Fett und Ol
4 . o verunreinigt oder feucht. einschlieBlich Walzzunder. Trocken
nicht richtig.
halten.
Schlechte Schweifdtechnik. Uberpriifen Sie ihre Schweiltechnik
und lassen sich ggf. dabei helfen.
Unzureichende Warmezufuhr. Erhdhen Sie die Stromstarke oder
wahlen Sie eine grofiere Elektrode.
Schlechte Schweilitechnik. Uberpriifen Sie ihre SchweiRtechnik
und lassen sich ggf. dabei helfen.
5 Mangelnde ) X ) ) X
Schweilung. Schlechte Fugenvorbereitung. Das Matena} ist zu dick. Die
Fugenvorbereitung und -gestaltung
muss den Zugang zum Boden der Nut
ermdglichen und gleichzeitig die
erforderlichen  SchweilReigenschaften
beibehalten.
. L UbermaBiger Warmeeintrag. Stromstarke reduzieren oder kleinere
6 Ubermalige Elektrode verwenden.
Schweillung.
Falsche SchweiRgeschwindigkeit. Schweillgeschwindigkeit erhéhen.
7 Ungleichmalige Unruhige Hand. Uben Sie ihre Technik.
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Nr. Stérung Méogliche Ursache Abhilfe
UbermaRiger Warmeeintrag. Stromstarke reduzieren oder kleinere

Elektrode verwenden.
Schlechte Schweiltechnik. Uben Sie ihre Schweiltechnik und

Verzug des holen Sie ggf. Hilfe.

8 Grundmetalls beim | gepiechte Fugenvorbereitung. Das Material ist zu dick. Die
Schweilten. Fugenvorbereitung und -gestaltung

muss den Zugang zum Boden der Nut

ermdglichen und gleichzeitig die
erforderlichen  SchweilReigenschaften
beibehalten.

Lichtbogen.

Elektrodenschweiflung
mit unterschiedlichen
oder ungewdhnlichen

Falsche Polaritat.

Anderung der Polaritét.

Uberpriifung des Elektrodenherstellers
auf korrekte Polaritat.

8.1 Fehlercodes

' EO9

Overheat

Abb.8-1:  Beispiel
Fehlerart Code Beschreibung

EO1 Uberhitzung (1. Thermorelais).
EO02 Uberhitzung (2. Thermorelais).

Thermisches Relais EO03 Uberhitzung (3. Thermorelais).
E04 Uberhitzung (4. Thermorelais).
E09 Uberhitzung (Programmvorgabe).
E10 Phasenverlust.
E11 Kein Wasser
E12 Kein Gas.

Schweissmaschine E13 Unter Spannung.
E14 Uberspannung.
E15 Uberstrom.
E16 Uberlastung des Drahtvorschubs.
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Fehlerart Code Beschreibung

E20 Tastenfehler am Bedienfeld beim Einschalten der Maschine.

E21 Andere Stérung am Bedienfeld beim Elnschalten der Maschine.
Schalter

E22 Brennerstérung beim Elnschalten der Maschine.

E23 Brennerstérung wahrend des normalen Arbeitsprozesses.

E30 Abschaltung des Schneidbrenners.
Zubehor

E31 Abschaltung des Wasserkuhlers

E40 Verbindungsproblem zwischen Drahtvorschub und Stromquelle.
Kommunikation

E41 Kommunikationsfehler.
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9 Ersatzteile

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile knnen Gefahren fiir den Bediener A
entstehen sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

Die Firma Stirmer Maschinen GmbH Ubernimmt keine Haftung und Garantie fiir Schaden und
Betriebsstorungen als Folge der Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung. Verwenden Sie fiir die Reparaturen
nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug, Original-Ersatzteile oder von der Firma Stiirmer Maschinen GmbH

ausdricklich freigegebene Serienteile.
Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die Herstellergarantie.

Informationen liber den technischen Kundendienst

Reparaturen, die unter die Gewahrleistung fallen, durfen ausschlief3lich von Technikern durchgefuhrt werden,
die von uns dazu autorisiert sind. Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile.

9.1 Ersatzteilbestellung
Die Ersatzteile konnen Uber den Fachhandler bezogen werden.

Senden Sie eine Kopie der Ersatzteilzeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an den Fachhandler und
geben Sie folgendes an:

Artikelnummer

Geratebezeichnung

Herstellungsdatum

Positionsnummern der Bauteile und ggf. zugehdrige Ersatzteilzeichnungsnummer

Menge

Gewinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)

Versandadresse

00000 O0

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kénnen nicht berlicksichtigt werden. Bei fehlender An-
gabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach Ermessen des Lieferanten.

Angaben zum Gerétetyp, Artikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches am
Schweillgerat angebracht ist.

Beispiel

Es muss die obere Abdeckung fir das Schweillgerdt SYN-MIG 201-4 P Synergic bestellt werden. Die
Abdeckung hat in der Ersatzteilzeichnung die Positionsnummer 1.

Senden Sie bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung mit gekennzeichnetem Bauteil
(obere Abdeckung) und markierter Positionsnummer 1 an den Vertragshandler und teilen Sie die folgenden
Angaben mit:

O Artikelnummer
O Modellbezeichnung
Q Positionsnummer 1
Q Zeichnungsnummer 1
Ersatzteile
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9.2  Ersatzteilzeichnungen
SYN-MIG 201-4 P Synergic

Abb.9-1:  Ersatzteilzeichnung 1
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MULTI-MIG 201 P AC/DC Pulse
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Abb.9-2:  Ersatzteilzeichnung 1
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SYN-MIG 453-4 WS Pulse
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Abb.9-3:  Ersatzteilzeichnung 1
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10 Elektro-Schaltplane

SYN-MIG 201-4 P Synergic
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Abb.10-1: Elektro-Schaltplan SYN-MIG 201-4 P Synergic
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MULTI-MIG 201 P AC/DC Pulse
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Abb.10-2: Elektro-Schaltplan MULTI-MIG 201 P AC/DC Pulse
Elektro-Schaltplane
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SYN-MIG 453-4 WS Pulse
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11  EU-Konformitatserklarung

Die alleinige Verantwortung fiir die Ausstellung dieser Konformitatserklarung tragt der Hersteller:

Der Hersteller / Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Hiermit erklaren wir, dass die nachstehend beschriebene Maschine / Anlage

Produktgruppe: » ® 3
arupp Hschweisslsrat — Schwebgerdte

Typenbezeichnung: Schweiligerat Artikelnummer
Produktbezeichnung: * ] SYN-MIG 201-4 P Synergic 1071204

] MULTI-MIG 201 P AC/DC Pulse 1071020

[] SYN-MIG 453-4 WS Pulse 1072453
Seriennummer: *
Baujahr: * 20

* flllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

die einschldgigen Harmonisierungsrechtsvorschriften der Union erfiilit:

QO EMV-Richtlinie 2014/30/EU
QO Maschinenrichtlinie 2006/42/EC

Angewandte harmonisierte und sonstige Normen

O EN IEC 60974-1:2022 + A11:2022 ®) o
O EN IEC 60974-10:2021

Bevollmachtigter fiir die Zusammenstellung der relevanten technischen Unterlagen

Der Hersteller / Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Diese Erklarung bezieht sich nur auf die Maschine in dem Zustand, in dem sie in Verkehr gebracht wurde; vom Endnutzer
nachtraglich angebrachte Teile und/oder nachtraglich vorgenommene Eingriffe bleiben unbertcksichtigt. Die Erklarung
verliert ihre Glltigkeit, wenn das Produkt ohne Zustimmung umgebaut oder verandert wird.

Unterzeichnet fiir und im Namen von Stiirmer Maschinen GmbH

Hallstadt, den 12.05.2026 Kilian Sturmer (Geschéaftsfuhrer) ‘ l' :

Ort, Datum Name, Vorname und Funktion des Unterschrift
Unterzeichners

EU-Konformitatserklarung
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12 Anhang

12.1  Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschitzt und alleiniges Eigentum der Firma Stirmer
Maschinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung des Schweil’gerats zuladssig. Eine dariber
hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht gestattet.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten,
soweit nicht ausdricklich gestattet. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.

Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-, Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall
mdglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres geistigen Eigentums.

Technische Anderungen jederzeit vorbehalten.

12.2 Lagerung

ACHTUNG!
Bei falscher und unsachgemiaBer Lagerung konnen elektrische und mechanische A

Komponenten beschadigt und zerstort werden.

Lagern Sie die verpackten oder bereits ausgepackten Teile nur unter den vorgesehenen
Umgebungsbedingungen.

Fragen Sie bei lhrem Fachhandler an, falls das Gerat und Zubehorteile langer als drei Monate und unter
anderen als den vorgeschriebenen Umgebungsbedingungen gelagert werden muassen.

12.3  Entsorgungshinweis / Wiederverwertungsméglichkeiten:

Entsorgen Sie ihr Schweillgerat bitte umweltfreundlich, indem Sie Abfélle nicht in die Umwelt sondern
fachgerecht entsorgen.

Bitte werfen Sie die Verpackung und spater das ausgediente Schweil’gerat nicht einfach weg, sondern
entsorgen Sie beides gemal der von lhrer Stadt-/Gemeindeverwaltung oder vom zustandigen Entsorgungs-
unternehmen aufgestellten Richtlinien.

12.3.1 AuBer Betrieb nehmen

VORSICHT!
Ausgediente Gerite sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um einen spateren Missbrauch A

und die Gefadhrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

O Entnehmen Sie, sofern vorhanden, Batterien und Akkus.

O Demontieren Sie das Gerat gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen und Bestandteile.
O Fuhren Sie die Geratekomponenten den dafiir vorgesehenen Entsorgungswegen zu.

12.3.2 Entsorgung der Neugerate-Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel des Schweillgerates sind recyclingfahig und
mussen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zugefihrt werden.

Das Verpackungsholz, falls vorhanden, kann einer Entsorgung oder Wiederverwertung zugefiihrt werden.
Verpackungsbestandteile aus Karton kdnnen zerkleinert zur Altpapiersammlung gegeben werden.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) oder die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe kdnnen nach
Aufarbeitung wiederverwendet werden, wenn Sie an eine Wertstoffsammelstelle oder an das fur Sie zustandige
Entsorgungsunternehmen weitergegeben werden.

Geben Sie das Verpackungsmaterial nur sortenrein weiter, damit es direkt der Wiederverwendung zugefiihrt
werden kann.

Anhang
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12.3.3 Entsorgung des Altgerétes

INFORMATION

Tragen Sie bitte in lhrem und im Interesse der Umwelt dafiir Sorge, dass alle Bestandteile des
Gerates nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

Beachten Sie bitte, dass elekirische Gerate eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien sowie umwelt-
schadliche Komponenten enthalten. Tragen Sie dazu bei, dass diese Bestandteile getrennt und fachgerecht
entsorgt werden. Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an ihre kommunale Abfallentsorgung. Fir die
Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Entsorgungsbetriebs zuriickzugreifen.

12.3.4 Entsorgung der elektrischen und elektronischen Komponenten

Bitte sorgen Sie fir eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende Entsorgung der Elektro-
bauteile.

Das Gerat enthalt elektrische und elektronische Komponenten und darf nicht als Haushaltsmdill entsorgt werden.
Gemal Europaischer Richtlinie tber Elektro- und Elektronik-Altgerate und die Umsetzung in nationales Recht,
missen verbrauchte Elektrowerkzeuge und Elektrische Gerate und Maschinen getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Als Betreiber sollten Sie Informationen Uber das autorisierte Sammel- bzw. Entsorgungssystem einholen, das
fur Sie gultig ist.
Bitte sorgen Sie fiir eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende Entsorgung der Batterien

und/oder der Akkus. Bitte werfen Sie nur entladene Akkus in die Sammelboxen beim Handel oder den
kommunalen Entsorgungsbetrieben.

12.4  Entsorgung liber kommunale Sammelstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geraten
(Anzuwenden in den Landern der Europaischen Union und anderen europaischen Landern mit einem separaten
Sammelsystem flr diese Geréate).

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass dieses Produkt nicht als
normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern an einer Annahmestelle fir das Recycling von
elektrischen und elektronischen Geraten abgegeben werden muss.

Durch lhren Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses Produkts schiitzen Sie die Umwelt und die
Gesundheit Ihrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung gefahrdet.
Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Weitere Informationen Uber das
Recycling dieses Produkts erhalten Sie von Ihrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben
oder dem Geschaft, in dem Sie das Produkt gekauft haben.

13 Produktbeobachtung

Wir sind verpflichtet, unsere Produkte auch nach der Auslieferung zu beobachten.
Bitte teilen Sie uns alles mit, was fir uns von Interesse ist:

O Veranderte Einstelldaten.
O Erfahrungen mit dem Schweifl3gerat, die fur andere Benutzer wichtig sind.
O Wiederkehrende Stérungen.

Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Fax: (+49)0951 96555-55
E-Mail: info@craftweld.de

Produktbeobachtung
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14 Notizen

Notizen
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Ymetallisraft y Yholzstar

o

www.unicraft.de www.metallkraft.de www.holzstar.de

www.cleancraft.de ‘ www.aircraft-kompressoren.de

Stiirmer Maschinen GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Strafie 26
D-96103 Hallstadt

+49 951 96 555 -0

info@stuermer-maschinen.de
www.stuermer-maschinen.de

www.schweisskraft.de

www.holzkraft.de

OPTIMU

MASCHINEN - GERMAN

www.optimum-maschinen.de www.rehm-schweissgeraete.de www.finikompressoren.de

www.stma.de/youtube-de www.facebook.com/stuermer.maschinen.gmbh www.xing.com/companies/stiirmermaschinengmbh www.linkedin.com/company/8690471




