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SYNERGETISCHES
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HINWEIS!
Vor der Installation und Inbetriebnahme lesen Sie bitte dieses Handbuch

ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

Die Inbetriebnahme und Bedienung des Gerates darf erst nach grindlichem Lesen dieser Betriebsanleitung
erfolgen.

Aufgrund der standigen technischen Weiterentwicklung des Gerats kénnen das auflere Erscheinungsbild und
einige seiner Funktionen verandert werden und ihre Bedienung kann im Detail von den Beschreibungen in der
Anleitung und auf dem Karton abweichen. Dies ist kein Fehler des Gerats, sondern ein Ergebnis des Fortschritts
und der kontinuierlichen Anderungsarbeiten am Gerat. Auch die Standardausstattung kann sich andern.

Bei Beschadigung des Gerates durch unsachgemafie Handhabung erlischt der Garantieanspruch. Jegliche
Modifikation des Ladegerats ist verboten und fiihrt zum Erléschen der Garantie.

2. SICHERHEIT

Die Mitarbeiter, die das Gerat bedienen, sollten Uber die erforderlichen Qualifikationen fiir die Durchfiihrung von
Schweillarbeiten verfligen:
¢ sollte als ElektroschweilRer im Schutzgasschweillen qualifiziert sein,

¢ die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fur den Betrieb von elektrischen Geraten wie Schweillgeraten
und elektrisch betriebenen Hilfsgeraten kennen,

e die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fir den Umgang mit Druckgasflaschen (Argon) und Anlagen
kennen,

¢ sich mit dem Inhalt dieser Anleitung vertraut machen und das Gerat entsprechend seinem Verwendungszweck
betreiben.

A WARNUNG AN\

SchweiBarbeiten kdnnen die Sicherheit des Bedieners und anderer Personen in der Umgebung gefahrden.
Daher miissen beim Schweien besondere VorsichtsmaBnahmen getroffen werden. Machen Sie sich vor
dem SchweiRen mit den fiir den Arbeitsplatz geltenden Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften vertraut.
Beim elektrischen MIG/IMAG-Schweien bestehen die folgenden Gefahren:

+ ELEKTRISCHER SCHOCK

+ SCHADLICHE AUSWIRKUNGEN DES LICHTBOGENS AUF AUGEN UND HAUT DES MENSCHEN

+ VERGIFTUNGEN DURCH DAMPFE UND GASE

e BURNS
¢ EXPLOSIONS- UND BRANDRISIKEN
¢ LARM

Vermeidung von Stromschlagen:

e das Gerat an eine technisch leistungsfahige elektrische Anlage mit ordnungsgemafem Schutz und wirksamer
Neutralisierung (zusétzlicher Stof3schutz) anschlieRen; auch andere Gerate am Arbeitsplatz des Schweilers
mussen Uberprift und korrekt an das Stromnetz angeschlossen werden,

e Verlegen Sie die Leitungen bei ausgeschaltetem Gerat,

e Berlhren Sie nicht gleichzeitig nicht isolierte Teile des Elektrodenhalters, der Elektrode und des Werkstlicks,
auch nicht das Gehause der Maschine,

e Verwenden Sie keine Griffe oder Stromkabel mit beschadigter Isolierung,

e mit einem Helfer arbeiten, der den Schweiler unterstiitzt und die Sicherheit Uberwacht, Kleidung und
Handschuhe mit guten Isoliereigenschaften tragen,

¢ wenn Sie UnregelmaRigkeiten feststellen, wenden Sie sich an die zustandigen Personen, um diese zu
beheben,

* Esist verboten, das Gerat mit abgenommenen Abdeckungen zu betreiben.

Verhinderung negativer Auswirkungen des Lichtbogens auf Augen und Haut des Menschen:

¢ Tragen Sie Schutzkleidung (Handschuhe, Schiirze, Lederschuhe),

¢ Verwenden Sie Schutzschilde oder Visiere mit einem richtig gewahlten Filter,

¢ Verwenden Sie Schutzvorhange aus nicht brennbaren Materialien und wahlen Sie die richtigen Farben fur
Wande, die schadliche Strahlung absorbieren.



Vorbeugung von Vergiftungen durch Dampfe und Gase, die beim SchweiRen durch Elektrodenverschleppung

und Metallverdampfung entstehen:

* Verwenden Sie Be- und Entliftungsanlagen, die an Orten mit begrenztem Luftaustausch installiert sind,

¢ Bei Arbeiten in geschlossenen Raumen (Tanks) mit Frischluft durchblasen,

¢ Masken und Atemschutzgerate verwenden.

Pravention von Verbrennungen:

e Tragen Sie geeignete Schutzkleidung und Schuhe, um sich vor Verbrennungen durch Lichtbogenstrahlung
und Spritzer zu schitzen,

« Vermeiden Sie die Verschmutzung des Kleidungsstiicks mit Fetten und Olen, die es entziinden kénnen.

Explosions- und Brandverhiitung:

D Es ist verboten, das Gerat in explosions- oder feuergefahrdeten Bereichen zu betreiben und zu schweillen,

. Der Schweil3platz sollte mit einer Feuerléschanlage ausgestattet sein,

. Der Schweildplatz sollte sich in sicherer Entfernung von brennbaren Materialien befinden.

Verhinderung der negativen Auswirkungen von Larm:

¢ Verwenden Sie Ohrstdpsel oder andere Mittel zum Schutz vor Larm,

. Warnen Sie die Menschen in der Umgebung vor der Gefahr.

A WARNUNG!

Verwenden Sie keine Stromquelle, um gefrorene Rohre aufzutauen.

Bevor Sie das Gerat in Betrieb nehmen:

o Uberpriifen Sie den Zustand der elektrischen und mechanischen Verbindungen. Es ist verboten, Griffe und
Stromkabel mit beschadigter Isolierung zu verwenden. Bei unzureichender lIsolierung von Griffen und
Stromkabeln besteht die Gefahr eines Stromschlags,

¢ Sorgen Sie fir angemessene Arbeitsbedingungen, d. h. fur die richtige Temperatur, Feuchtigkeit und
Beliftung im Arbeitsbereich. Vor Niederschlagen aufderhalb geschlossener Raume schiitzen,

e Stellen Sie das Ladegerat an einem Ort auf, an dem es leicht bedient

werden kann. Personen, die das Schweilgerat bedienen, sollten:

¢ im MIG/MAG-Elektroschweilten qualifiziert sein,

¢ die fur Schweilarbeiten geltenden Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften kennen und beachten,

e Tragen Sie eine geeignete, spezielle Schutzausristung: Handschuhe, Schirze, Gummistiefel, Schutzschild
oder SchweilRer-Visier mit entsprechendem Filter,

¢ sich mit dem Inhalt dieser Betriebsanleitung vertraut machen und die Schweilmaschine bestimmungsgeman
bedienen.

Reparaturen am Gerat diurfen nur nach Ziehen des Steckers aus der Steckdose durchgefihrt werden.

Wenn das Gerat an das Stromnetz angeschlossen ist, darf keines der Bauteile, die den Schweildstromkreis bilden, mit

der bloRen Hand oder durch feuchte Kleidung berihrt werden.

Es ist verboten, auRere Abdeckungen zu entfernen, wahrend Gerat eingeschaltet ist.

Eigenmachtige Veranderungen am Ladegerat sind verboten und kénnen die Sicherheit beeintrachtigen.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von befugten Personen unter Beachtung der flr elektrische Gerate

geltenden Sicherheitsbedingungen durchgefihrt werden.

Es ist verboten, die SchweilRmaschine in explosions- oder brandgefahrdeten Bereichen zu betreiben! Der

Schweildplatz sollte mit einer Feuerléschanlage ausgestattet sein.

Netzstecker des Gerats, wenn Sie die Arbeit beendet haben.

Die oben genannten Gefahren und allgemeinen Arbeitsschutzvorschriften sind fir die Sicherheit von Schweif3ern
nicht erschépfend, da sie die Besonderheiten des Arbeitsplatzes unbertcksichtigt lassen. Wichtige Erganzungen
sind die Gesundheits- und Sicherheitsanweisungen am Arbeitsplatz sowie die Schulung und Unterweisung durch
das Aufsichtspersonal.



3. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Das Synergie-Schweifltgerat DIGIMIG 351 DUALPULSE 4R wird zum manuellen Schweien von Stahl und
Nichteisenmetallen eingesetzt. Sie ermdglicht das Schweillen mit den Verfahren MMA (), TIG Lift und MIG/MAG.
Beim Schweiflen mit dem MIG/MAG-Verfahren werden synergetische Einstellungen verwendet, die die Bedienung
vereinfachen und es ermdglichen, dass das Schweilgerat auch von Personen mit weniger Erfahrung und
HobbyschweilRern verwendet werden kann. Ein sehr breiter Bereich von SchweilRspannungskorrekturen ermoglicht
die Verwendung von kundenspezifischen Einstellungen.

Durch Anderung der Polaritat erméglicht das Gerat das MIG/MAG-SchweiRen sowohl mit Standard-Schutzdréhten
als auch mit selbstgeschutzten Pulverdrahten.

Das SchweilRgerat ermdglicht den Anschluss einer Spool Gun (SG) mit einem Mini-Drahtvorschub und einer darin
montierten D100-Spule mit Stahl- oder Farbdraht.

Das Gerat ist mit einer Lufterstoppfunktion ausgestattet, die den Lifter bei geringer Last ausschaltet, was die
Gerauschentwicklung reduziert und den Komfort des Schweif3ers erhoht.

Das Schweiltgerat wird in Innenrdumen oder in Uberdachten Bereichen verwendet, die nicht der direkten

Witterung ausgesetzt sind.

4. TECHNISCHE DATEN

4.1 Schweiller

Versorgungsspannung: AC 3x400V 50Hz
Maximale Leistungsaufnahme: 12,9 kVA
Nennschweilistrom / Einschaltdauer 350A / 60%
Nenn-Leerlaufspannung 70V
Durchmesser der Drahtspulen: 200mm, 300mm
Maximale Stromaufnahme: 36,7 A
Masse: 48 kg
Abmessungen: 980 x 38 x 750 mm
Schutzgrad: IP23S

4.1.1 Einstellbereiche der Parameter

Strom zum Schweil3en:

MIG: 30 - 350 A; MMA: 20 - 280 A; TIG:10 - 350 A

Spannung beim Schweilen:

MIG: 15,5-31,5V

Induktivitat:

MMA: 0 - 100 %;
Impuls-MIG, Doppelimpuls und MIG/MAG: -50 - +50%.

Korrektur der Schweil3spannung -50 - +50 %
Gasvorstromung 1-10s
Gasausstromung 0,1-50s
HEISSSTART (MMA) 20 - 180 %




4.2 MIG-Griff

Typ des Giriffs: TW-24

Maximale Strombelastbarkeit: 230 A (co2)

Art der Kiihlung: Gas

Durchfluss des Kiihlgases: 10-18 I/min

Lange: 3m
Arbeitszyklus

Die Einschaltdauer bezieht sich auf einen Zeitraum von 10 Minuten. Eine Einschaltdauer von 60 % bedeutet, dass
eine 4-minutige Pause erforderlich ist, nachdem das Gerat 6 Minuten lang gelaufen ist. Eine Einschaltdauer von
100 % bedeutet, dass das Gerat kontinuierlich ohne Unterbrechung laufen kann.

Anmerkung: Die Heiztests wurden bei Raumlufttemperatur durchgefihrt. Die Einschaltdauer bei 40 °C wurde
durch Simulation ermittelt.

Grad des Schutzes
IP gibt an, inwieweit das Gerat gegen das Eindringen von festen Stoffen und Wasser geschitzt ist. IP23S
bedeutet, dass das Gerat fur die Verwendung in Innenrdumen geeignet ist.

Schutz vor Uberhitzung

Das IGBT-Modul ist durch eine Schutzschaltung gegen Uberhitzung geschiitzt, die den Schweilstromkreis des
Geréats abschaltet. Das Auslésen des Schutzes wird durch die Meldung OverTemp auf dem Display signalisiert.
Nach einigen Minuten kihlt das Schweil3gerat auf eine Temperatur ab, die ein automatisches Wiedereinschalten
ermoglicht. Wahrend dieser Zeit darf die Stromversorgung nicht unterbrochen werden, da der standig laufende
Lafter die internen Kihlkorper des Gerats kuhlt und die Temperatur so schneller sinkt. Denken Sie nach dem
Wiedereinschalten daran, die Schweil3parameter zu begrenzen, um einen kontinuierlichen Betrieb der Maschine
zu gewabhrleisten.

5. VORBEREITUNG DER MASCHINE FUR DEN BETRIEB

Wenn das Gerit bei Frost gelagert oder transportiert wird, muss es vor dem Betrieb auf eine Temperatur
liber dem Gefrierpunkt gebracht werden.
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1.  MIG-Griff-Buchse 10. Schutzgasanschluss

2. Spool Gun Griffmuffe 11. Fan

3. Stecker fiir Polaritatswechsel 12. Spulendrahtstift

4. Buchse "-" 13. Drahtvorschub

5. Buchse "+" 14. Rollenaufhanger

6. Stromkabel 15. Beleuchtung der Zufiihrungskammer
7. Netzschalter 16. Lichtschalter im Futtermittelraum

8. Sicherung 17. Spool Gun Griffschalter

9. AC 36V Steckdose fiir Gasheizung

5.1 Anschluss der Kabel

5.1.1 MMA-Methode

Die Enden der Schweilkabel missen an den Buchsen (4) und (5) an der Frontplatte angeschlossen werden,
damit die richtige Polaritdt fir die Elektrode am Elektrodenhalter vorhanden ist. Die Polaritdt des
Schweill)kabelanschlusses hangt von der Art der verwendeten Elektrode ab und ist auf der Elektrodenverpackung

angegeben (negative Polaritdt DCEN oder positive Polaritdt DCEP). Befestigen Sie die Klemme des Massekabels
sorgfaltig am Schweiltgut. SchlieRen Sie den Geratestecker an eine Netzsteckdose 3x400V 50Hz an.

AC 3x400V AC 3xd00V

tr T

= - 1o

DCEP DCEN

5.1.2 WIG-Verfahren

Zum Schweilen mit dieser Methode ist ein zusatzlicher WIG-Handgriff erforderlich. Ein flissigkeitsgekuhlter
Handgriff mit einer Stromkapazitat von 350 A, der mit einem Schutzgasregelventil ausgestattet ist, ist fir maximale
Schweildleistung erforderlich.



Verbinden Sie die Stromklemme des Handgriffs mit der Buchse fiir den Minuspol (4) und die Gasleitung mit dem
Regler der Gasflasche. Verbinden Sie den Pluspol der Stromquelle (5) mit dem zu schweilRenden Material mit
einem Kabel mit Zeckenklemme. SchlieRen Sie den Geratestecker an eine 3x400V 50Hz Netzsteckdose an.

AC 3x400V
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5.1.3 MIG und Hartloten

5.1.3.1 SchutzgasschweiRen und Hartl6ten

Schliel’en Sie die Stromzange des Spannfutters an die MIG-Futterbuchse (1) an. Fuhren Sie die Gasleitung vom
Regler und schlielen Sie sie an den Gasanschluss (10) auf der Rickseite des Gerats an. Stecken Sie den
Polaritatswechselstecker (3) in die "+"-Buchse (5). Den Minuspol der Stromquelle (4) mittels eines Drahtes mit
Klemme an das zu schweilRende Material anschlieRen. Schalten Sie den Schalter (17), der sich im Inneren der
Zufuhrungskammer befindet, auf die Position STANDARD. Den Stecker des Gerats an eine Netzsteckdose
3x400V 50Hz anschlief3en.

AC 3x400V

Ar/
CO2

f

5.1.3.2 SchweiRen mit selbstverzehrendem Stahldraht

Schlielen Sie die Stromzange des Spannfutters an die MIG-Futterbuchse (1) an. Stecken Sie den
Polaritatswechselstecker (3) in die "-"-Buchse (4). Verbinden Sie den Pluspol der Stromquelle (5) mit dem zu
schweilRenden Material mit einem Kabel mit Zeckenklemme. Schalten Sie den Schalter (17) im Inneren der
Zufihrkammer auf die Position STANDARD. Den Geratestecker an eine Netzsteckdose 3x400V 50Hz
anschlief3en.



AC 3x400V
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5.1.3.3 SchweiRen mit Spool Gun (optional)

Schliefen Sie die Stromzange des Spannfutters an die MIG-Futterbuchse (1) an. Stecken Sie den
Polaritdtswechselstecker (3) in die "+"-Buchse (5). Verbinden Sie den Minuspol der Stromquelle (4) mit dem zu
schweilRenden Material mit dem Zeckenkabel. Schalten Sie den Schalter (17), der sich im Inneren der
Zufihrkammer befindet, auf die Position SPOOL GUN. Den Geratestecker an eine Netzsteckdose 3x400V 50Hz
anschlief3en.

5.2 Schutzgasanschluss

Sichern Sie die Gasflasche gegen Umkippen.

Schrauben Sie das Flaschenventil kurz ab, um eventuelle Verunreinigungen zu entfernen.
Montieren Sie den Regler an die Flasche.

Schlieen Sie den Regler mit einem Schlauch an den Gasanschluss (10) auf der Rickseite des
Schweillgerats an.

5. Schrauben Sie den Zylinder und das Regulierventil ab.

PN~

5.3 Anschluss an das Stromnetz

1. Das Gerat darf nur in einem dreiphasigen, vier- oder fiinfadrigen Stromnetz mit geerdetem Sternpunkt
betrieben werden.

2. Das Inverterschweil’gerat DIGIMIG 351 DUALPULSE 4R ist fiir den Betrieb an einem Netz mit 3x400V
50Hz geeignet, das durch tradge Sicherungen von 25 A geschiitzt ist. Die Stromversorgung sollte stabil
sein, ohne Spannungsabfalle.

3. Vergewissern Sie sich vor dem AnschlieBen der Stromversorgung, dass der Netzschalter (7) in der
Position OFF steht.

5.3.1 Anschluss der Versorgungsleitungen an den Drehstromnetzstecker

L1
L2
L3
N
PE
IR
SPAWARKA




Der gelb-griine Draht (Schutzleiter) muss an der mit "PE" oder "N" gekennzeichneten Stelle des Netzsteckers
angeschlossen werden.

Die schwarzen, roten und blauen Drahte sind die Drahte, die das Gerat mit Strom versorgen (Phasendrahte) und
sollten an den mit den Symbolen L1, L2, L3 oder R1, S2, T3 gekennzeichneten Stellen an den Netzstecker
angeschlossen werden. Die Reihenfolge des Anschlusses der Phasendrahte an den Netzstecker an den
markierten Stellen ist beliebig und hat keine Auswirkungen auf den Betrieb des Gerétes.

5.4 Einsetzen der Elektrodendrahtspule

abroON=
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Offnen Sie den Seitendeckel des Gehauses.

Stecken Sie die Elektrodendrahtspule auf den Dorn.

Sichern Sie die Spule gegen Herunterfallen.

Lassen Sie den Druck auf die Vorschubwalzen los.

Prifen Sie, ob die Antriebsrollen fir die Art und den Durchmesser des Drahtes geeignet sind. ggf. die
richtige Rolle. Verwenden Sie fur Stahldrahte Rollen mit V-formigen Rillen fir Aluminiumdrahte Rollen mit
U-férmigen Rillen. Fur selbstverzehrende Drahte wird empfohlen, spezielle Rollen fir selbstverzehrende
Drahte zu verwenden.

Stutzen Sie die Spitze des Elektrodendrahtes ab.

Fihren Sie den Draht durch die Antriebsrolle in den Halter.

Dricken Sie den Draht in die Rillen der Antriebsrolle.

Schrauben Sie die Stromspitze aus dem Halter, schalten Sie die Stromversorgung des Schweilgerats ein
und ziehen Sie den Draht in den SchweilRerhalter, indem Sie den linken Multifunktionsknopf (C) oder die
Taste am Halter driicken.

. Wenn der Draht im Futterauslass erscheint, lassen Sie den Knopf los und schrauben die Stromspitze auf.

11.

Stellen Sie die Druckkraft auf die Vorschubwalze durch Drehen des Druckknopfes ein. Zu wenig Druck
fuhrt zu einem Durchrutschen der Antriebsrolle, zu viel Druck zu einem erhéhten Widerstand

=
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V-stal U-aluminium Drut
samoostonowy
5.5 MIG-Futter fiir den Betrieb vorbereiten

Je nach dem zu schweiflenden Material und dem Durchmesser des Elektrodendrahtes die entsprechende
Stromspitze und den Drahtfiihrungseinsatz in den MIG-Halter einsetzen.

Zum Schweif3en von Stahl verwenden Sie Stahl-Schweilistromspitzen und einen Stahleinsatz. Zum Schweilten von
Aluminium verwenden Sie Stromspitzen zum Schweif3en von Aluminium und einen Tefloneinsatz.

6. SERVICE
6.1 Frontplatte

DIGIMIG 351 DUALPULSE 4R
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A - Taste MENU

MENU

MENU

Durch Dricken der Taste gelangt man in das Menu zur Einstellung der Parameter, erneutes kehrt man zur
Einstellung von Schweil3strom und/oder -spannung zurtck.
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B - Multifunktionsknopf V

Der Drehknopf dient zur Einstellung der Schweillspannung (MIG-Impuls-, Doppelimpuls- und MIG/MAG-
Verfahren) und der Induktivitat (MMA-Verfahren). Nach Driicken der Taste MENU (A) kann durch Drehen des
Knopfes zwischen den Parametern des Einstellmenus gewechselt werden. Die Auswahl eines Parameters wird
durch die rote Markierung des Parametersymbols bestatigt.

Durch Dricken des Knopfes wird ein Prifgasfluss ausgeldst.

C - Multifunktionsknopf A

AN

(
N

Mit dem Drehknopf wird der Schweildstrom eingestellt. Wenn die Taste MENU (A) gedriickt wird, kann mit dem
Drehknopf der Wert des rot markierten Parameters im Einstellungsmeni eingestellt werden. Um zur Einstellung
des nachsten Parameters zu gelangen, den Parameter durch Drehen des Reglers V andern.

Durch Driicken des Knopfes wird der Drahtvorschub gestartet.

D - Anzeige

winpuse 22 4 A

- 12 <24m
N@ |E308 Ar98% W |

@ |10 J:18.1V

mm '
A 0% A: 0%
7 |, -t

&

2T

Linker Zeiger - Strom Rechter Zeiger -
Spannung

Das Display zeigt den Schweifldstrom und bei den Verfahren Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG auch die
Schweillspannung an. AuRerdem werden Symbole, Namen, Parameterwerte und andere Informationen angezeigt:

Wahl des SchweilRverfahrens
MMA - Metall-Elektroden-SchweilRen
— WIG-Schweifden - Wolfram-Argon-Elektroden-Schweilken
é J"ELI Pulse TIG - Argon-Wolfram-Elektrodenschwei3en mit gepulstem Strom Pulse MIG - MIG/MAG-
Schweillen mit gepulstem Strom
Twin Pulse - MIG/MAG-Schweiflten mit Doppelpuls MIG/IMAG-Schweif3en ohne Puls

11




Auswahl von Schweimaterial und Schutzgas. Nur fir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG.
Fe CO2 - SchweilRen von Kohlenstoffstahlen mit coz-schutzgas

Fe Ar 82% - Schweillen von Kohlenstoffstahlen in einem arcoz-gemisch. Empfohlene

Mischung 18/8

AIMg5 Ar - Argon-Schutzgasschweif3en von Aluminium-Magnesium-

Legierungen AISi5 Ar - Argon-Schutzgasschweiflen von Aluminium-Silizium-

Legierungen

E308 Ar 98% - Schweilten von rostfreiem Stahl 308 in einem arcoz-cemisch. Empfohlene Mischung
98/2

E316 Ar 98% - SchweilRen von rostfreiem Stahl 316 in einem arcoz-cemisch. Empfohlene Mischung
98/2

Auswahl des Drahtdurchmessers. Nur fir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG-Verfahren.

Auswahl des Griffmodus. Nur fir Impuls-MIG-, Doppelimpuls- und MIG/MAG-

Verfahren. 2T: Doppel-Impuls

4T: viertaktig

S2T: zweistufig mit einstellbaren Anfangs- und Endstrémen, deren Dauer und Spannungskorrektur
der Anfangs- und Endstrome

S4T: Four-Touch mit einstellbaren Start- und Endstrémen und deren Dauer.

SPOT: Punktschweifen mit einstellbarer Schweil3zeit

Endstrom (Kraterfullung). Nur fur Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG im S2T- und S4T-
Futtermodus.
Einstellbereich: 28 - 330 %

MMA:

HOT START-Funktion. Der Wert, um den der Schweil3strom erhoht wird, ist einstellbar.
Einstellbereich: 20 - 320 A

Impuls-MIG, Doppelimpuls und MIG/MAG:

Urspriinglicher Strom.

Nur in den Betriebsarten S2T und S4T.

Einstellbereich: 28 - 330%

Drahtverbrennungszeit (BURN BACK) - Zeit, in der am Ausgang der Maschine Spannung
anliegt, nachdem der Drahtvorschub gestoppt wurde. Nur fiir Impuls-MIG-, Doppelimpuls- und
MIG/MAG-Verfahren.

Einstellbereich: -50 - +50%

Stromendspannung. Nur fiir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG-Verfahren im S2T-Futtermodus.
Einstellbereich: -50 - +50%

Anfangsstromspannung. Nur fiir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG im S2T-Griffmodus.
Einstellbereich: -50 - +50%

Pulsfrequenz. Nur fir Pulse WIG und Twin Pulse Methode
Einstellbereich:

WIG-Impuls: 0,1 - 99 Hz

Zwillingsimpuls: 0,5 - 5 Hz

D —

T"/d

Impulsbreite - Dauer des Impulses. Ermoglicht die Einstellung der Schmelztiefe. Eine
Vergroferung der Breite erhoht die Schmelztiefe, eine Verkleinerung verringert die in das Material
eingebrachte Warmemenge, wodurch die Gefahr des Durchbrennens dinnerer Bleche oder
kleinerer Bauteile verringert wird.

FUr hoéhere Strome sollten niedrigere Werte der Impulsbreite verwendet werden. GroRere
Impulsbreiten sollten fir kleine Strome verwendet werden, z.B. Breiten Uber 50% sollten fir
Strome unter 100A verwendet werden.

Nur fir Pulse TIG und Twin Pulse Methoden.

Einstellungsbereich:

WIG-Impuls: 5 - 95 %

Zwillingsimpuls: 20 - 80 %
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Impulshéhe (Amplitude).

Nur fir Pulse TIG und Twin Pulse Methoden.

1% Einstellungsbereich:

Puls WIG: ab eingestelltem Grundstrom-320 A Twin

Pulse: 5 - 50 %

Korrektur der Basisstromspannung. Nur fiir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG im S2T- und
Bl S4T-Futtermodus.

Regelbereich: -50 - 95 %

Korrektur der Spitzenstromspannung. Nur fiir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG im S2T- und

PU S4T-Futtermodus.
Einstellbereich: 5 - 95 %

-1 Drahtvorschubgeschwindigkeit vor der Ziindung des Lichtbogens. (Annaherungsgeschwindigkeit)
9 (SOFT START) Einstellbarer Bereich: 1 - 15 m/min
T Vorschweillgasflusszeit (PRE GAS) - Zeit, in der das Schutzgas flieRRt, bevor der Lichtbogen
9@ gezlndet wird. Nur fiir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG-Verfahren.
Einstellungsbereich: 0 - 10 s
3 Ausgasungszeit nach dem SchweiRen (POST GAS) - Zeit, in der der Gasausfluss anhalt
QQ Abschirmung, nachdem der Lichtbogen erloschen ist. Nur fur Impuls-MIG-, Doppelimpuls- und
MIG/MAG-Verfahren. Einstellbereich: 0,1 - 50 s
Betriebszeit beim PunktschweilRen. Nur fir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG im SPOT-Handle-
] Modus.
Einstellbereich: 0,1-9,9 s
MMA:

Dauer der Funktion HOT START.

J%\L Impuls-MIG, Doppelimpuls und MIG/MAG:

Dauer des Anfangsstroms. Nur im Modus S2T. Einstellbereich: 0 - 50
s

Auswahl der Elektroden. Nur fur die MMA-Methode.

SLOP/ ORDINARY - Grundtypen von Elektroden, einschlieRlich Rutilelektroden

CELLULOSE - Elektroden mit erhdhten Schwierigkeiten bei der Lichtbogenziindung, einschlief3lich
Zelluloseelektroden

Endstromsenkungszeit. Nur fur Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG im S2T-Griffmodus.

JNIE | | Einstellbereich: 0,1-50s

SAVE Speichern von Parametereinstellungen

LOAD Laden einer Reihe von Parametern

VRD-Funktion - reduziert die Spannung im Leerlauf. Der richtige Spannungswert wird erst kurz vor
dem Zinden des Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das Risiko eines Stromschlags,
kann aber in manchen Fallen die Ziindung des Lichtbogens verhindern. Nur fir MMA

VRD ON - Funktion aktiviert OFF

- Funktion deaktiviert

Induktivitat - ihre Steuerung ermdglicht die Optimierung der Lichtbogeneigenschaften in
Abhangigkeit von der Dicke des Werkstlicks und der Schweiflimethode und -bedingungen.
Bereich der Einstellung:

MMA: 0 - 100%;

Impuls-MIG, Doppelimpuls und MIG/MAG: -50 - +50%.

Schweillspannungskorrektur
Einstellbereich: -50 - +50%

Geschwindigkeit des Drahtvorschubs

Dicke des geschweil3ten Materials

Andern der Sprache.
Das Gerat bietet die Moglichkeit, die Menusprache zu andern. Es stehen folgende Sprachen zur Auswahl: Polnisch,

Englisch, Danisch, Spanisch, Franzdsisch, Deutsch, Portugiesisch, Schwedisch, Norwegisch, Italienisch. Um die
Sprache zu andern, schalten Sie das Schweil3gerat mit
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indem Sie beide Multifunktionskndpfe gleichzeitig driicken. Wenn das Menu erscheint, wahlen Sie

"Sprache" und @ndern Sie die Sprache. Um die Anderung zu speichern, wahlen Sie "Einstellung speichern" und
driicken Sie den linken Einsteller (C). ACHTUNG! Die anderen Parameter diirfen nicht verandert werden. Eine
Anderung kann zu einer Fehlbedienung oder Beschidigung des SchweiRgerites fiihren!

7. PARAMETEREINSTELLUNGEN

7.1 MMA-Methode

A 80A

120%
Il
TS 2,0s m
0%

LOP/ | Ordinary

EZ PR

Lewe pokretto - prad Prawe - indukcyjno$c¢

Nach der Auswahl des MMA-Verfahrens kénnen der Schweifltstrom und die folgenden Funktionen eingestellt werden:

Induktivitat - ihre Steuerung ermdglicht die Optimierung der Lichtbogeneigenschaften in
Abhangigkeit von der Dicke des Werkstlicks und der Schweiflmethode und -bedingungen.
Einstellungsbereich: 0 - 100%;

HOT START-Funktion. Diese Funktion wird im Allgemeinen als Heif3start bezeichnet. Sie wird im
Moment der Ziindung des Lichtbogens aktiviert und bewirkt einen kurzzeitigen Anstieg des
Schweillstroms Uber den vom Schweiler eingestellten Wert. HOT START soll das Festkleben
der Elektrode am Material verhindern und ist eine grof3e Hilfe beim Ziinden des Lichtbogens.
Beim Schweil3en kleiner Werkstiicke ist es ratsam, niedrige Werte fir diese zu verwenden, da sie
das Schweiflmaterial verbrennen kann.

Einstellbereich: 20 - 320A

Dauer der HOT START-Funktion.
Einstellbereich: 0 - 3 s.

Auswabhl der Elektroden.

LOP ORDINARY - Grundtypen von Elektroden, einschlieBlich Rutilelektroden

CELLULOSE - Elektroden mit erhdhten Schwierigkeiten bei der Lichtbogenziindung, einschlieflich
Zelluloseelektroden

VRD-Funktion - reduziert die Spannung im Leerlauf. Der richtige Spannungswert wird erst kurz vor
dem Zinden des Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das Risiko eines Stromschlags,
VRD kann jedoch in manchen Fallen die Ziindung des Lichtbogens erschweren.

ON - Funktion aktiviert

OFF - Funktion deaktiviert

31

5

HE

SAVE Speichern von Parametereinstellungen

LOAD Laden einer Reihe von Parametern
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7.2 WIG- und Impuls-WIG-Verfahren

] |Pulse TIG 114 A

Hz]| |1,5Hz

T%l 50% J—L_, L
0%
Mgl | 20% ’

Lewe pokretto - prad

Nach der Auswahl der WIG-Methode kénnen Sie den Schweil3strom einstellen, die Schweillparameter laden und
speichern. Nach der Auswahl des WIG-Impulsverfahrens kdnnen der Schweil3strom und die folgenden Funktionen

eingestellt werden:

Pulsfrequenz.
M Einstellungsbereich: 0,1 - 99 Hz

Impulsbreite - Dauer des Impulses. Ermoglicht die Einstellung der Schmelztiefe. Eine
VergroRerung der Breite erhdht die Schmelztiefe, eine Verkleinerung verringert die in das Material
eingebrachte Warmemenge, wodurch die Gefahr des Durchbrennens diinnerer Bleche oder
S kleinerer Bauteile verringert wird.

M Fir hohere Strome sollten niedrigere Werte der Impulsbreite verwendet werden. GroRere
Impulsbreiten sollten fir kleine Strome verwendet werden, z.B. Breiten Uber 50% sollten fir
Strome unter 100A verwendet werden.

Einstellbereich: 5 - 95 %

194 Pulsfrequenz (Amplitude)
Einstellbereich: von Grundstrom - 320 A

SAVE Speichern von Parametereinstellungen

LOAD Laden einer Reihe von Parametern

7.3 MIG-Verfahren

Twin Pulse Z22 47A

1,2mm  5-2.4m
E308 Ar 98% Il l

1.0mm 1518.1V
p 0% A& 0%
2T

%Qim'[;;\'l

oy

Lewe pokretto - prad Prawe - napiecie

Beim MIG-SchweilRen arbeitet die Maschine im Synergiemodus. Im Synergiemodus kdnnen weniger erfahrene
Benutzer die Schweillparameter auswahlen. In diesem Modus wahlt die Maschine automatisch
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Schweillspannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit in Abhangigkeit von der Art des zu schweilenden Materials
und dem Durchmesser des Elektrodendrahtes. Eine weitgehende Korrektur der Schweiflspannung ist méglich.

Es stehen drei MIG-Schweilmodi zur Verfigung:

MIG/MAG - Standardschweilten ohne pulsierenden Strom

Pulse MIG - MIG/MAG-Schweiflen mit Puls. Dies ist eine fortschrittliche Form des Schweil3ens, bei der die beste
Form der Ubertragung des geschmolzenen Elektrodendrahtes auf das zu schweiRende Material verwendet wird.
Sie reduziert die Spritzerbildung erheblich und ermdglicht das Schweillen in allen Positionen. Die geringere
Warmezufuhr verhindert das Durchbrennen dinner Materialien. Bei diesem Verfahren werden synergetische
Einstellungen verwendet.

t
Twin Pulse - MIG/IMAG-SchweiRen mit Doppelimpuls. Dies ist die fortschrittlichste Methode
Schweillen, bei dem die Stromimpulse in zwei Bereichen auftreten. Es kombiniert die Vorteile des
Einzelimpulsschweilens mit dem zusatzlichen Vorteil, dass eine sehr asthetische Schweilnaht entsteht - der so
genannte Schuppeneffekt. Das Schweiflen mit dieser Methode ist sehr effizient, erzeugt einen geringen Verzug
und gleichzeitig ein hervorragendes Schweil3bild. Bei diesem Verfahren werden Synergieeinstellungen genutzt.

IA

%]

Wysokosc
(amplituda)

v

sl | Szerokosé

) Czestc:tliwoéé .

Nach der Auswahl der Verfahren Pulse MIG und MIG/MAG koénnen der Schweillstrom und die folgenden
Funktionen und Parameter eingestellt werden:

Auswahl von Schweillmaterial und Schutzgas.
Fe CO2 - Schweil3en von Kohlenstoffstahlen mit coz-schutzgas. Nur fir MIG/MAG-

Schweilen. Fe Ar 82% - Schweillen von Kohlenstoffstédhlen in einem arco2-Gemisch.
Empfohlene Mischung 18/8
a AlMg5 Ar - Argon-Schutzgasschweifl3en von Aluminium-Magnesium-
§ . Legierungen AISi5 Ar - Argon-Schutzgasschweiflen von Aluminium-Silizium-
Legierungen
E308 Ar 98% - SchweilRen von rostfreiem Stahl 308 in einem arcoz-cemisch. Empfohlene Mischung
98/2
E316 Ar 98% - SchweilRen von rostfreiem Stahl 316 in einem arcoz-cemisch. Empfohlene Mischung
98/2

@ Wahl des Drahtdurchmessers.
Die Auswahlmoglichkeiten hangen von dem gewahlten Schweilimaterial und dem Schutzgas ab,
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Wahl der Griffart. 2T: Double

Action

4T: viertaktig

S2T: zweistufig mit einstellbaren Anfangs- und Endstrémen, deren Dauer und Spannungskorrektur
der Anfangs- und Endstréme

S4T: Four-Touch mit einstellbaren Start- und Endstromen und deren Dauer.

SPOT: Punktschwei’en mit einstellbarer Schweilzeit

o

Drahtverbrennungszeit (BURN BACK) - Zeit, wahrend der am Ausgang der Maschine Spannung
anliegt, nachdem der Drahtvorschub gestoppt wurde.
Einstellbereich: -50 - +50%

Drahtvorschubgeschwindigkeit vor der Ziindung des Lichtbogens. (Annaherungsgeschwindigkeit)
(SOFT START) Einstellbarer Bereich: 1 - 15 m/min

Vorschweil3gasflusszeit (PRE GAS) - die Zeit, in der das Schutzgas flieRt, bevor der Lichtbogen
gezindet wird.
Einstellungsbereich: 0 - 10 s

Post weld gas-out time (POST GAS) - die Zeit, in der das Schutzgas nach dem Erléschen des

Lichtbogens weiterstromt.
Einstellbereich: 0,1 - 50 s

Q
R

Speichern von Parametereinstellungen

Laden einer Reihe von Parametern

Induktivitat - ihre Steuerung ermdglicht die Optimierung der Lichtbogeneigenschaften in
Abhangigkeit von der Dicke des Werkstlicks und der Schweilmethode und -bedingungen.
Einstellbereich: -50 - +50%

\ Schweillspannungskorrektur
A Einstellbereich: -50 - +50%

130 8| E| I8 18] e

Nur im SPOT-Modus:

Betriebszeit beim Punktschweilen. Nur im SPOT-Griff-Modus. Einstellbereich: 0,1 - 9,9
S

AuRerdem in den Steuerungsmodi S2T und S4T:
I Endstrom (Kraterfullung). Nur in den Griffmodi S2T und S4T. Einstellbereich: 28 - 330 %

Anfangsstrom. Nur in den Betriebsarten S2T und S4T.
IS Einstellbereich: 28 - 330%

7

Zusatzlich im S2T-Modus:

Dauer des Anfangsstroms. Nur im Modus S2T. Einstellbereich: 0 - 50
s.

Dauer des Endstroms. Nur im S2T-Griffmodus. Einstellungsbereich: 0,1 - 50

S

Stromendspannung. Nur fir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG-Verfahren im S2T-Futtermodus.
Einstellbereich: -50 - +50%

Anfangsstromspannung. Nur fiir Pulse MIG, Twin Pulse und MIG/MAG im S2T-Griffmodus.
Einstellbereich: -50 - +50%

Bei der Twin Pulse-Methode die gleichen Parameter wie bei der MIG/MAG- und der Pulse MIG-Methode eingestellt
werden und:

17



Pulsfrequenz. Einstellbarer
THAL || Bereich: 0.5- 5 Hz

Impulsbreite - Dauer des Impulses. Ermoglicht die Einstellung der Schmelztiefe. Eine
Vergrofierung der Breite erhoht die Schmelztiefe, eine Verkleinerung verringert die in das Material
eingebrachte Warmemenge, wodurch die Gefahr des Durchbrennens dinnerer Bleche oder
o kleinerer Bauteile verringert wird.

ﬂT—/””- Fir hohere Strome sollten niedrigere Werte der Impulsbreite verwendet werden. Grolere
Impulsbreiten sollten fir kleine Strome verwendet werden, z.B. Breiten Uber 50% sollten fir
Stréme unter 100A verwendet werden.

Einstellbereich: 20 - 80 %

124 Impulshéhe (Amplitude).
Einstellbereich: 5 - 50 %

AuRRerdem in den Betriebsarten S2T und S4T:

ﬂB |-| Korrektur der Basisstromspannung.
Einstellbereich: -50 - 95 %

Korrektur der Spitzenstromspannung.
[PU] Einstellbereich: 5 - 95 %

Brenndauer des Drahtes

Es ist moglich, die Zeit einzustellen, fir die die Spannung am Ausgang des Gerats nach Beendigung des
Drahtvorschubs noch vorhanden ist. Diese Funktion verhindert, dass der Schwei3draht im Schweilimaterial
stecken bleibt und bereitet das Drahtende fiir die nachste Ziindung des Lichtbogens vor. Hohere Werte der
Funktion fihren dazu, dass der Draht naher an der Stromspitze verbrennt.

Geratesteuerungsmodus 2T

F &j:l
A
U

[ \ |
Durch Dricken und Haften Eien Agste am Schweihandgriff wird ein GasvopeyiSgusyg|ést, dann wird der
Lichtbogen geziindet und das SchweiRen beginnt. Wenn der Knopf losgelassen wird, erlischt der Lichtbogen und
das Gas stromt nach.

4T
N “
A _|
U
| 1 |
PRE GAS POST GAS



Durch Dricken und Loslassen der Taste am Schweilthandgriff wird ein Gasvorlauf ausgeldst, dann wird der
Lichtbogen geziindet das Schweilten beginnt. Wenn der Knopf erneut gedriickt und losgelassen wird, erlischt der
Lichtbogen und das Gas flieft.

S2T

PRAD POCZATKOWY

PRAD KONCOWY

2] | &
[ 1

PRE GAS  PRAD POCZATKOWY PRAD KONCOWY ~ PCST GAS

Durch Driicken und Halten der Taste am Schweilgriff wird das Gas vorgestromt und dann
Zindung des Lichtbogens und Beginn des Schweifiens mit dem Anfangsstrom. Nach @ier Zeit Zeit verstrichen

ist, andert sich der Strom
auf den Schweillstromwert. Durch Loslassen der Grifftaste wird der Stromwert auf den Endstrom geandert, und nach

TE
Ablauf der Zei erlischt der Lichtbogen und das Gas flieft.

S$4T7
& o

PRAD POCZATKOWY | [1

A
U

PRAD KONCOWY

[ [ |

PRE GAS POST GAS

Durch Driicken und Halten der Taste am Schweilhandgriff wird das Gas vorgeziindet, dann der Lichtbogen
gezlndet und das Schweil’en mit dem Anfangsstrom begonnen. Wenn Sie die Taste loslassen, wird der Strom auf
den Schweillstromwert geandert. Durch erneutes Dricken und Halten des Knopfes wird der Strom auf den
Endstrom umgestellt, und durch Loslassen des Knopfes werden der Lichtbogen und der Gasfluss nach dem
Schweillen ausgeschaltet.
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SPOT

cr

\ \ \
PRE GAS SPOT POST GAS

Punktschweiflen. Durch Dricken und Halten der Taste am Schweilgriff wird das Gas vorgestromt und der
Lichtbogen geziindet. Wenn der Knopf losgelassen wird, erlischt der Lichtbogen und das Gas strémt nach.

Korrektur der SchweiRspannung
Nach der Einstellung des Schweil3stroms im Synergiemodus ist es mdglich, die Schweillspannung zu Kkorrigieren.
Sobald der Schweillstrom eingestellt ist, kann die Schweiflspannung mit dem V-Regler korrigiert werden.

Induktivitatsregelung

Die Induktivitatseinstellung ermdglicht die Optimierung der Lichtbogeneigenschaften in Abhangigkeit von der Dicke
des zu schweiRenden Bauteils sowie von der Schweilmethode und den SchweiRbedingungen. Diese Funktion ist
nutzlich beim MIG/MAG-Schweil’en von diinnen Werkstlicken, um deren Durchbrennen zu verhindern, und beim
Loten von verzinkten Werkstlicken.

Eine Anderung des Induktivititswertes hat auch den Effekt, die Menge der Schweilspritzer beim coz-schutzgasschweiten
zu reduzieren. Je héher der Induktivitatswert (+) ist, desto geringer ist die , bei einem negativen Wert (-) nimmt die
Spritzermenge zu. Die optimale Einstellung des Induktivitdtswertes hangt von mehreren Faktoren ab und kann von
den Standardempfehlungen abweichen, so dass er bei Schweillversuchen experimentell ermittelt werden sollte.
Durch Anpassung dieses Parameters ist es auch maéglich, diinne (bis zu 3 mm) verzinkte Bauteile mit Drahten aus
CuSi3-Kupferlegierungen in reinem Argon oder in einigen Fallen in einem arco2-Gemisch zu |6ten.

Wahl des zu schweiBenden Materials, des Schutzgases und des Drahtdurchmessers
Das SchweilRgerat verfugt Uber integrierte Synergieprogramme fir ausgewahlte Werkstoffe, Drahtdurchmesser
und Schutzgase gemaR der nachstehenden Tabelle:

MIG/MAG
: . Draht -
Material Bezeichnung Durchme Schutzgas - empfohlen
sser
Fe CO2 0.8/1.0 coz2
Kohlenstoffstahl
Fe Ar 82% 0.8/1.0 Ar+CO2
. AlMg5 Ar 1.0/1.2 Argon
Aluminium
AlISi5 Ar 1.011.2 Argon
. E308 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO2
Rostfreier Stahl
E316 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO2
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Impuls-MIG, Doppelimpuls
Material Bezeichnung DE: ::rtn; Schutzgas - empfohlen
sser
Kohlenstoffstahl Fe Ar 82% 0.8/1.0 Ar+CO2
- AlMg5 Ar 1.0/1.2 Argon
Aluminium
AISi5 Ar 1.0/1.2 Argon
. E308 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+C02
Rostfreier Stahl
E316 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO2

e Es sollte Argon verwendet werden: 4,8 und héher empfohlen

Darlber hinaus kann je nach Betriebsbedingungen der Induktivitdtswert eingestellt werden, der die Form der
Schweillnaht, die Einschweilltiefe und die Menge der Spritzer beim Schweil’en beeinflusst. Es ist zu
beriicksichtigen, dass die empfohlenen SchweiBparameter im Synergiemodus fiir typische
SchweiBzusatzwerkstoffe der gewahilten Gruppe und die empfohlenen Schutzgase gelten. Beim
Schweien anders legierter Werkstoffe sind die Betriebsparameter moglicherweise nicht optimal und
erfordern eine Anpassung der Einstellungen. Daher sollte der Synergiemodus nicht als universeller
Parametrierungsvorschlag betrachtet werden, sondern als Ausgangspunkt fiir die Feinabstimmung der
Einstellungen.

Hartl6ten

Bei der Wahl der Parameter sollten niedrige Spannungen und hohe Drahtvorschubgeschwindigkeiten gewahlt
werden. Die Verwendung von Argon als Schutzgas wird empfohlen, aber auch eine Mischung aus Argon und coz
(82/18) fihrt zu guten Ergebnissen. Aufgrund der erforderlichen Schweifinahtform sollte die Induktivitat in
Abhangigkeit von der Dicke und der Art des zu schweilRenden Materials experimentell ausgewahlt werden.

Am haufigsten werden Bindemittel auf Kupferbasis als zusatzliches Material verwendet. Diese Drahte werden als
CuSi3 oder SG-CuAl bezeichnet.

Empfohlen wird ein Stiel von héchstens 3 m Lange, der mit einem Tefloneinsatz versehen ist.

8. SCHWEISSEN VON ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Im Synergiemodus kann das Aluminiumschweiflprogramm ausgewahlt werden. Das Schwei3en von Aluminium ist
kein einfacher Vorgang und erfordert vom Schweil3er Erfahrung, Wissen und die Einhaltung bestimmter Praktiken,
um das Schweillen von Aluminiumteilen zu erleichtern. Im Synergieprogramm wahlt die Maschine die
Ausgangsparameter flr die entsprechende Materialsorte und Drahttypen. Geeignete Spannungs- und
Induktivitatseinstellungen missen vorgenommen werden, um den gewiinschten Effekt zu erzielen.

Vor allem gilt es, einige wichtige Dinge zu beachten, die das Aussehen der Schweiflnaht mafgeblich beeinflussen
und sich auf den richtigen Schweillprozess auswirken.

Vor SchweiRarbeiten an Aluminiumbauteilen mussen folgende Schritte durchgefiihrt werden:

Gerat:
¢ Vergewissern Sie sich, dass die Vorschubwalzen fir Aluminium geeignet sind: Die Rille hat die Form eines
Buchstabens.
"U" und sind auf den richtigen SchweilRdrahtdurchmesser abgestimmt. Die Verwendung falscher Rollen fiihrt
zu einer Verformung des Drahtes und zu Problemen im Schweil3prozess.
e Achten Sie darauf, dass die Vorschubrollen nicht zu fest eingestellt sind. Eine zu hohe Drahtspannung
kann zu Problemen bei der Zuflhrung fuhren.

e Vergewissern Sie sich, dass das Futter mit einem fir Aluminium ausgelegten Teflon-Fiihrungseinsatz
ausgestattet ist. Die Verwendung von Stahlelementen, die fir die Zufiihrung von Stahldraht verwendet
werden, flhrt zu Problemen bei der Zufiihrung.

¢ Stellen Sie sicher, dass die Stromspitze die richtige GroRe hat und fir Aluminiumdraht ausgelegt ist.

¢ Es lohnt sich, einen Teil des Drahtfihrungseinsatzes im Drahtvorschubgerat durch eine Teflonversion zu
ersetzen, die den Drahtvorschub genauso wie im Schweilfutter verbessert.

Berufliche Position:

¢ Es muss darauf geachtet werden, dass der Schweil’bereich angemessen vorbereitet ist: Die Werkstatt
sollte sauber und gut bellftet sein und eine niedrige Luftfeuchtigkeit aufweisen. Das Vorhandensein von
Eisenoxidstaub oder Staub vom Elektrofrasen von Stahl ist nicht akzeptabel.
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¢ AluminiumschweilRarbeitsplatze sollten einmal taglich nach Beendigung der Arbeit mit einem
Industriestaubsauger abgesaugt werden.

* Die Kleidung der Schweil’er muss sauber sein, die Handschuhe dirfen nicht fettig sein.

Vorbereitung des Materials:

e Der Schweilibereich sollte unmittelbar vor dem SchweilRen gereinigt und entfettet werden,

o Entfetten Sie die Aluminiumteile durch Abwischen mit einem sauberen Tuch, das mit einem
Entfettungsmittel, z. B. Aceton, getrankt ist (Alkohol ist kein gutes Entfettungsmittel, wir raten davon ab,
ihn zur Reinigung von Aluminium zu verwenden).

e Entfernen Sie starke Oxidriickstande vor dem Schweilen. Dies geschieht in der Regel entweder manuell
oder mechanisch mit einer Stahldrahtbirste. In Fallen, in denen das Material stark verunreinigt ist, kann
es notwendig sein, eine Schleifmaschine zu verwenden.

¢ Sobald die Oberflache ordnungsgemal vorbereitet ist, sollte der Schweilvorgang so schnell wie moglich
durchgefiihrt werden.

¢ Wenn das Teil fur langere Zeit ungeschweil3t bleiben muss, schiitzen Sie es mit braunem Packpapier und
kleben Sie es mit Klebeband ab.

Richtige Lagerung von SchweiRdraht

¢ Aluminiumschweif3draht sollte in einer sauberen, trockenen Umgebung gelagert werden, vorzugsweise in
seiner Originalverpackung.

e Der Draht muss nicht in einer klimatisierten Umgebung gelagert werden, sondern am besten in einer
Umgebung mit niedriger Luftfeuchtigkeit. Der Draht darf nicht in Wasser eingeweicht werden.

e Wenn ein relativ kalter Draht an einem hei3en, feuchten Tag in einen Raum gebracht und sofort gedffnet
wird, ist es moglich, dass die feuchte Luft den Draht verunreinigt. Daher ist es bei der Lagerung von Draht
in einem klimatisierten Raum wichtig, den Draht erst dann auszupacken, wenn er sich erwarmt und an die
Umgebungstemperatur angepasst hat.

¢ Wenn Sie fertig sind, sollten Sie den Draht aus dem Ftterungsgerat entfernen und in einer Plastiktute fur
die nachste Verwendung sichern.

Beim Schweillen von Aluminiumlegierungen sollte als Schutzgas reines Argon von hoher Qualitat verwendet
werden, wobei der empfohlene Wert nicht unter 4,8 liegen sollte. Der Gasfluss sollte entsprechend der Dicke und
der Schweiflgeschwindigkeit gewahlt werden. Gute Schweillergebnisse werden erzielt, wenn die Prozessrichtung
nach links gerichtet ist.

9. EINSTELLUNG DES SPEICHERS
Das Gerat verfligt iber einen Speicher fiir die letzten Einstellungen, d.h. beim Aus- und Wiedereinschalten werden

die zuletzt eingestellten Parameter wiederhergestellt. AuRerdem ist es moglich, die 35 am haufigsten verwendeten
Parametersatze zu speichern.

Um den aktuellen Parametersatz zu speichern, wahlen Sie im Einstellungsmend die foIglﬁ-Enktion -
Daten speichern, wahlen Sie dann die Nummer, unter der sie gespeichert werden sollen, und dricken Sie die
Taste MENU (A). Zum Laden eines gespeicherten

LOAD

vorheriger Parametersatz, wahlen Sie die Funktion - Daten laden und geben Sie die Nummer des
zu ladenden Satzes an. Es ist mdglich, 35 Parametersatze zu speichern.

10. ARC-INITIATION
10.1 MMA-Methode

1. Die Elektrode an das zu schweiflende Material anlegen, kurz reiben und abziehen.

2. Bei Lichtbogenziindung mit Elektroden, deren Umhillung im erstarrten Zustand eine nicht leitende
Schlacke bildet, ist die Elektrodenspitze durch mehrmaliges Schlagen gegen eine harte Oberflache
vorzureinigen, bis ein metallischer Kontakt mit dem Schweil3gut erreicht ist.

10.2 WIG-Verfahren
1. Schrauben Sie das Ventil am WIG-Griff ab, so dass der Schutzgasstrom entsteht.

2. Berlhren Sie das zu schweiRende Material leicht mit der Elektrode, I6sen Sie die Elektrode vom zu
schweillenden Material, indem Sie den Griff so kippen, dass die Gasdiise das Material berihrt.
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3. Sobald der Lichtbogen geziindet wurde, richten Sie den Griff auf und beginnen mit dem Schweil3en.
10.3 MIG/MAG-Verfahren

1. Bringen Sie die Vorrichtung naher an die zu schweilRenden Werkstiicke heran, so dass der Abstand
zwischen der Dise und den Werkstlicken ca. 10 mm betragt.
2. Dricken Sie die Taste an der Schweilpistole und beginnen Sie mit dem Schweilden.

11. BEVOR SIE DEN KUNDENDIENST IN ANSPRUCH NEHMEN

Prifen Sie im Falle einer Stérung die Liste der grundlegenden Stérungen und versuchen Sie, diese selbst zu
beheben, bevor Sie das Schweillgerat zum Service schicken.

Reparaturen am Gerat dirfen nur nach Ziehen des Steckers aus der Steckdose durchgefiihrt werden.

Hinweis: Das Gerat ist nicht versiegelt und der Benutzer kann das Schweiltergehduse abnehmen, um kleinere
Fehler zu beheben.

HINWEIS: Das SchweiRgerat ist mit einer Geblase-Stopp-Funktion ausgestattet, die das Gebldse einige
Minuten nach Beendigung der SchweiBarbeiten und Abkiihlung der Maschine ausschaltet. Der Lufter lauft
unter Last wieder an.

Symptome

Ursache

Proceedings

Stromausfall, Fehlermeldung oder
Storung des Geréts

Keine Verbindung oder loser Stecker im Gerat

Uberpriifen und korrigieren Sie die Anschliisse
aller elektrischen Stecker im Inneren des Gerats.

Abgetrennte Dréahte im Netzstecker

Prifen Sie, ob alle 3 Phasen am Netzstecker
angeschlossen sind.

Keine Zufiihrung von Elektrodendraht
(Zuflihrungsmotor lauft)

Unzureichender Rollendruck

Den richtigen Druck einstellen

Falscher Durchmesser der Fihrungsrollenrille

Montieren Sie die richtige Fiihrungsrolle

Verstopfte Drahtfiihrung im Halter

Reinigen Sie die Drahtfihrung der Elektrode

Verstopfter Elektrodendraht im Stromausgang

Ersetzen Sie die aktuelle Verbindung

Kein Drahtvorschub
Elektrode (Zufiihrungsmotor lauft
nicht)

Gerat in den Spool-Gun-Modus geschaltet

Stellen Sie den Schalter in der Einzugskammer
auf die Position "STANDARD".

UnregelmaRiger
Elektrodendrahtvorschub

Defekter Stromanschluss

Ersetzen Sie die aktuelle Verbindung

Die Rille der Vorschubwalze ist verschmutzt oder
beschadigt

Reinigen Sie die Walzenrille oder tauschen Sie
die Walze aus.

Die Drahtspule reibt an den Wanden des
Schweillergehduses

Drahtspule richtig befestigen

Lichtbogen ziindet nicht

Fehlender Kontakt der Erdungsklemme

Korrigieren Sie den Erdungskontakt

Defekter Schalter im MIG-Halter

Ersetzen Sie den Schalter

Falscher Anschluss des MIG-Futters an die
Maschine

Uberpriifen Sie den Zustand der elektrischen
Anschlisse des Griffs und stellen Sie sicher,
dass die Stifte in der Buchse nicht gebrochen
oder verklemmt sind.

Bogen zu lang und unregelmaRig

Schweillspannung zu hoch

Schweiflspannung reduzieren

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam

Drahtvorschubgeschwindigkeit erh6hen

Bogen zu kurz

SchweilRspannung zu niedrig

Schweiflspannung erhéhen

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch

Reduzieren Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit

Anzeigen und LEDs leuchten nach
dem Einschalten nicht auf

Keine Versorgungsspannung

Uberpriifen Sie die Sicherungen am
Netzanschluss

Lifter lauft nicht

Das Geblase wurde durch eine verbogene
Schutzvorrichtung blockiert

Richten Sie die Lufterhaube aus.

Keine Gasentladung

Abgetrennter Schlauch am Magnetventil

Einen Schlauch an das Magnetventil anschlieen

Unbefriedigende
Schweiflnahtqualitat beim MIG-
Schweillen

Unzureichende oder schlechte Qualitéat der
verwendeten Materialien oder
Verbrauchsmaterialien,

Verschleilteile auswechseln. Schweiltdraht
oder Gasflasche wechseln, um
geeignete oder hochwertige Materialien

Das Schutzgas strémt mit einer
unangemessenen Intensitat.

Priifen Sie den Gasversorgungsschlauch,
verbessern Sie die Verbindung zwischen
Schlauch und Armaturen und den Zustand der
Schnellkupplungen.

Priifen Sie den Zylinderregler

Unbefriedigende Schweiftnahtqualitét
beim MMA-SchweiRen, Elektrode
klebt am Werkstlick

Falsche Polaritat des Schweil’kabelanschlusses

Schlieflen Sie die Schweillkabel richtig an

Feuchte Elektrode.

Ersetzen Sie die Elektrode

Das SchweilRgerat wird von einem Generator
oder Uber ein langes Kabel mit Strom versorgt.
Verlangerungskabel mit zu geringem
Kabelquerschnitt

SchlielRen Sie das Gerat direkt an das Stromnetz
an
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Uberpriifen Sie die Qualitat der verwendeten

L - Austausch von Verbrauchsmaterialien, Ersatz
Materialien und Verbrauchsmaterialien, ’

von Schutzgas durch héherwertige

Unbefriedigende insbesondere der Elektrode
Schweilnahtqualitat beim WIG- Wolfram und Schutzgas
Schweiflten Flaschenregler, Gaszufuhrschlauch prifen,

Schutzgas strémt nicht oder mit unzureichender

e Anschluss verbessern
Intensitat

Schlauch mit Kupplungen und Zustand der
Schnellkupplungen

Liste der Fehlercodes

Thermischer Schutz aktiviert. Warten Sie einige Minuten, bis das Schweil’gerat auf eine

Temperatur abgekihlt ist, die ein automatisches Wiedereinschalten ermdglicht. Wahrend dieser

UberTemp. | Zeit darf die nicht unterbrochen werden, da der sténdig laufende Lufter die internen Kihlkérper

des Gerats kiihlt, um die Temperatur schneller zu senken. Nach dem Wiedereinschalten

Denken Sie daran, Schweilparameter zu begrenzen, um einen kontinuierlichen Betrieb zu
gewabhrleisten.

12. BETRIEBSANLEITUNG

Der Betrieb der SchweiRmaschine DIGIMIG 351 DUALPULSE 4R sollte in einer Atmosphare erfolgen, die frei von
korrosiven Bestandteilen und starker Staubentwicklung ist. Stellen Sie die Maschine nicht in staubigen Bereichen,
in der Nahe von in Betrieb befindlichen Schleifmaschinen, etc. auf. Die Verstaubung und Verunreinigung der
Steuerplatinen, Drahte und Anschliisse im Inneren des Gerats mit Metallspanen kann zu einem elektrischen
Kurzschluss und in der Folge zu einer Beschadigung des Schweil3gerats fihren.
Der Betrieb in Umgebungen mit hoher Luftfeuchtigkeit sollte vermieden werden, insbesondere dort, wo sich Tau
auf Metallteilen befindet.
Bei Betauung von Metallteilen, z. B. nach dem Bringen einer kalten Maschine in einen warmen Raum, warten Sie,
bis diese vollstandig getrocknet ist und die Maschine sich auf Umgebungstemperatur erwarmt hat. Das Starten der
kalten SchweilBmaschine unter diesen Bedingungen kann sie beschadigen. Bei Betrieb der Schweillmaschine im
Freien empfiehlt es sich, sie zum Schutz vor unginstigen Witterungsbedingungen unter einem Dach aufzustellen.
Das DIGIMIG 351 DUALPULSE 4R sollte unter den folgenden betrieben werden:

- Schwankungen des Effektivwerts der Versorgungsspannung von nicht mehr als 10%

- Umgebungstemperatur von -10°C bis +40°C

- Atmospharischer Druck 860 bis 1060 hPa

- relative Luftfeuchtigkeit der atmospharischen Luft nicht mehr als 80%

- Hohe tber dem Meeresspiegel bis zu 1.000

m Liste der Betriebsteile:

Lp. Fur Stahldrahte Fir Aluminiumdrahte
1 Zufuhrungsrolle 30x22x10mm Zufuhrungsrolle Al 30x22x10mm
2 Stromadapter TW-24 M6x28 Stromadapter Al TW-24 M6x28
3 Stromschalter TW-24
4 Gasdise TW-24
5 Isolierhilse TW-24
6 Stahleinsatz 3m Tefloneinsatz 3m

Eine vollstéandige Liste der Verbrauchs- und Ersatzteile ist unter www.tecweld.pl und bei TECWELD erhaltlich. Es
besteht die Moglichkeit, diese Teile direkt zu erwerben.

13. WARTUNGSHANDBUCH

Halten Sie das Schweiltgerat im Rahmen der taglichen Wartung sauber, Uberprifen Sie den Zustand der externen
Anschlisse und den Zustand der elektrischen Drahte und Kabel.
Tauschen Sie Verschleil3teile regelmaRig aus.
Nehmen Sie in regelmaRigen Abstanden (je nach Betriebsbedingungen) das Gehduse ab und reinigen Sie das
Gerat von innen, indem Sie es mit Druckluft ausblasen, um Staub und Metallspane von den Steuerplatinen und
den elektrischen Kabeln und Anschlissen zu entfernen.
Mindestens alle sechs Monate sollte allgemeine Inspektion und insbesondere eine Uberpriifung des Zustands der
elektrischen Anschlisse durchgefiihrt werden:

- den Stand des Schutzes gegen elektrischen Schlag

- Zustand der Isolierung
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- den Zustand des Schutzsystems

- das ordnungsgemale Funktionieren des Kihlsystems
Schéden, die durch den Betrieb der SchweiBmaschine unter ungeeigneten Bedingungen und durch
Nichtbeachtung der Wartungsanweisungen entstehen, sind von der Garantie ausgeschlossen.

14. ANWEISUNGEN FUR LAGERUNG UND TRANSPORT
Die Gerate sollten bei einer Temperatur von -10°C bis +40°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von bis zu 80%
frei von korrosiven Dampfen und Staub gelagert werden. Die verpackten Gerate sollten mit abgedeckten

Transportmitteln transportiert werden. Wahrend des Transports mussen die verpackten Gerate gesichert werden,
um Bewegungen zu verhindern, und sie mussen in die richtige Position gebracht werden.

15. SPEZIFIKATION DER MENGE

1. Schweissquelle 1 Stk.
2. Schweisspistole TW-24 1 Stk.
3. Massekabel mit Klemmen 1 Stk.
4. Elektrodenkabel 1 Stk.
5. Gasschlauch 1 Stk.
6. Gebrauchsanweisung 1 Stk.
7. Verpackung 1 Stk.
16. GARANTIE

Die Garantiezeit betragt 12 Monate fiir Gewerbetreibende, jedoch unter Ausschluss von
Gewabhrleistungsanspriichen, oder 24 Monate fiir Verbraucher ab dem Verkaufsdatum.

Die Garantie wird gewahrt, wenn der Beschwerdefiihrer den Kaufbeleg (Rechnung oder Quittung) und die
Garantiekarte vorlegt, auf der die Produktbezeichnung, die Seriennummer und das Verkaufsdatum
vermerkt und von der Verkaufsstelle abgestempelt sind.

Um eine Garantiereparatur zu beantragen, fiillen Sie bitte das Formular auf www.tecweld.pl unter der
Registerkarte SERVICE aus. Auf der Grundlage des Antrags wird das Gerat durch ein Kurierunternehmen
an den Service geschickt. Geréte, die auf andere Weise auf Kosten von TECWELD eingesandt werden,
werden nicht angenommen!

Die SchweiBmaschine muss mit der SchweiBpistole geliefert werden. Reklamationen fiir die Maschine
ohne Schweifzange werden nicht bearbeitet.

Das zur Reklamation eingesandte Gerdt muss im Originalkarton verpackt und durch die Original-
Styroporarmaturen geschiitzt sein. TECWELD ist nicht verantwortlich fiir Schaden am SchweiBgerat, die
wahrend des Transports entstanden sind.

Wenn Sie beabsichtigen, dieses Produkt zu entsorgen, werfen Sie es nicht in den normalen . GemaR der
WEEE-Richtlinie (Richtlinie 2012/19/EU), die in der Europaischen Union in Kraft ist, miissen gebrauchte
elektrische und elektronische Gerate getrennt entsorgt werden.

In Polen ist es gemal den Bestimmungen des Gesetzes vom 11. September 2015 (ber Elektro- und
Elektronik-Altgerate verboten, Altgerdte, die mit dem Symbol der durchgestrichenen Milltonne

ekennzeichnet sind, zusammen mit anderen Abfallen abzugeben.
s g

Ein Nutzer, der dieses Produkt entsorgen will, ist verpflichtet, Elektro- und Elektronik-Altgerate bei einer Sammelstelle fir
Altgerate abzugeben. Sammelstellen werden unter anderem von GroR- und Einzelhandlern solcher Gerate sowie von
kommunalen Organisationseinheiten betrieben, die als Entsorgungsunternehmen tatig sind.

Diese gesetzlichen Verpflichtungen wurden eingefuhrt, um die Menge an Elektro- und Elektronikaltgeraten zu begrenzen und ein
angemessenes Niveau der Sammlung, Verwertung und des Recyclings von Altgeraten zu gewahrleisten.

Gerate. Die ordnungsgemaRe Umsetzung dieser Verpflichtungen ist von besonderer Bedeutung, wenn in den Altgeraten
gefahrliche Bestandteile enthalten sind, die besonders negative Auswirkungen auf die Umwelt und die menschliche Gesundheit
haben.

TECWELD Piotr Polak Zweigstelle:
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386-94-28
E-Mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl

25


http://www.tecweld.pl/
mailto:info@tecweld.pl
http://www.tecweld.pl/

17. ELEKTRISCHER SCHALTPLAN
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KONFORMITATSERKLARUNG
01/DIGIMIG351 DUALPULSE/2024

Bevollmachtigter Vertreter des Herstellers:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

Zweigstelle:
41-909 Bytom ul.
Krzyzowa 1G
POLEN

Wir erkldren, dass das folgende Produkt:

Inverter-SchweiRgerat

Handelsname: DIGIMIG 351 DUALPULSE 4R
Typ: MIG/MMA-350
Markenzeichen des Herstellers: smrmandigite(:?—

auf das sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Richtlinien der Europaischen Union und den einzelstaatlichen

Vorschriften zur Umsetzung dieser Richtlinien Gbereinstimmt:

Niederspannungsrichtlinie LVD 2014/35/EU
Richtlinie Giber elektromagnetische Vertraglichkeit EMC 2014/30/EU RoHS I

Richtlinie 2011/65/EU

und entspricht den folgenden Normen:
PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 Lichtbogenschweilleinrichtungen -- Teil 1:
Schweiltenergiequellen,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Lichtbogenschweil3einrichtungen -- Teil 10: Anforderungen an die
elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV),

EN IEC 63000:2019-01 Technische Dokumentation flir die Bewertung elektrischer und elektronischer
Produkte im Hinblick auf die Beschrankung gefahrlicher Stoffe.

Jahr, in dem die CE-Kennzeichnung auf dem Gerat angebracht wurde: 2023

Bytom, dn. 04.11.2024 Piotr Polak

(Unterschrift der bevollméchtigten Person)



