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Allgemeine Hinweise

VORSICHT

Betriebsanleitung lesen!
Em Die Betriebsanleitung fuhrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.

* Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten lesen!
« Unfallverhiitungsvorschriften beachten!

» Landerspezifische Bestimmungen beachten!

* Gegebenenfalls durch Unterschrift bestatigen lassen.

1€ Wenden Sie sich bei Fragen zu Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Besonderheiten am
Einsatzort sowie dem Einsatzzweck an lhren Vertriebspartner oder an unseren
Kundenservice unter +49 2680 181-0.

Eine Liste der autorisierten Vertriebspartner finden Sie unter www.ewm-group.com.

Die Haftung im Zusammenhang mit dem Betrieb dieser Anlage ist ausdrticklich auf die Funktion der Anlage
beschrankt. Jegliche weitere Haftung, gleich welcher Art, wird ausdriicklich ausgeschlossen. Dieser
Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Sowohl das Einhalten dieser Anleitung als auch die Bedingungen und Methoden bei Installation, Betrieb,
Verwendung und Wartung des Gerates kénnen vom Hersteller nicht Giberwacht werden.

Eine unsachgemale Ausfluhrung der Installation kann zu Sachschéden fuhren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Ubernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder Kosten, die
sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafen Betrieb sowie falscher Verwendung und Wartung ergeben oder
in irgendeiner Weise damit zusammenhéangen.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-Strafle 8, D-56271 Miindersbach
Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.
Technische Anderungen vorbehalten.
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2
2.1

Sicherheitshinweise
Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine unmittelbar
bevorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliel3en.

« Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,GEFAHR" mit einem
generellen Warnsymbol.

» AuRerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mogliche,

schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlie3en.

« Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,\WARNUNG* mit
einem generellen Warnsymbol.

» AuRerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

/\ VORSICHT

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mégliche, leichte
Verletzung von Personen auszuschlieRen.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,VORSICHT* mit
einem generellen Warnsymbol.

« Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

VORSICHT

Arbeits- und Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um Beschadigungen oder

Zerstérungen des Produkts zu vermeiden.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,VORSICHT* ohne
ein generelles Warnsymbol.

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss.

+ Der Hinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,HINWEIS* ohne ein generelles
Warnsymbol.

Handlungsanweisungen und Aufzahlungen, die Ihnen Schritt fiir Schritt vorgeben, was in bestimmten
Situationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z. B.:

» Buchse der Schweif3stromleitung in entsprechendes Gegenstiick einstecken und verriegeln.

099-005224-EW500
08.11.2011



e\A;f'n Sicherheitshinweise

Symbolerklarung

2.2  Symbolerklarung

Symbol Beschreibung

’ Betatigen

R Nicht Betéatigen
@i@l‘ Drehen
)

Schalten

(=

. Gerat ausschalten

Gerét einschalten

ENTER (Menleinstieg)

NAVIGATION (Navigieren im Men)

EXIT (Menl verlassen)

Zeitdarstellung (Beispiel: 4 s warten / betatigen)

Unterbrechung in der Mentudarstellung (weitere Einstellmdglichkeiten mdglich)

Werkzeug nicht notwendig / nicht benutzen

Werkzeug notwendig / benutzen

seucin B RC

099-005224-EW500 7
08.11.2011
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Allgemein

2.3 Allgemein

A GEFAHR

Elektrischer Schlag!
Schweil3gerate verwenden hohe Spannungen, die bei Berithrungen zu

lebensgefahrlichen Stromschlagen und Verbrennungen fihren kénnen. Auch beim
Berthren niedriger Spannungen kann man erschrecken und in der Folge verunglicken.
« Offnen des Gerates ausschlieBlich durch sachkundiges Fachpersonal!

» Keine spannungsfuhrenden Teile am Geréat berihren!

* Anschluss- und Verbindungsleitungen missen méangelfrei sein!

* Schweil3brenner und Stabelektrodenhalter isoliert ablegen!

» AusschlieBlich trockene Schutzkleidung tragen!

* 4 Minuten warten, bis Kondensatoren entladen sind!

Elektromagnetische Felder!
@ Durch die Stromquelle kdnnen elektrische oder elektromagnetische Felder entstehen,

die elektronische Anlagen wie EDV-, CNC-Geréate, Telekommunikationsleitungen, Netz-,

Signalleitungen und Herzschrittmacher in ihrer Funktion beeintrachtigen kénnen.

* Wartungsvorschriften einhalten! (siehe Kap. Wartung und Prifung)

» Schweilileitungen vollstandig abwickeln!

» Strahlungsempfindliche Geréte oder Einrichtungen entsprechend abschirmen!

* Herzschrittmacher kénnen in ihrer Funktion beeintrachtigt werden (Bei Bedarf &rztlichen
Rat einholen).

Keine unsachgemalen Reparaturen und Modifikationen!
Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von
sachkundigen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
* Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

Unfallgefahr bei AuRBerachtlassung der Sicherheitshinweise!
Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann lebensgeféhrlich sein!
» Sicherheitshinweise dieser Anleitung sorgfaltig lesen!

» Landesspezifische Unfallverhiitungsvorschriften beachten!
» Personen im Arbeitsbereich auf die Einhaltung der Vorschriften hinweisen!

Verletzungsgefahr durch Strahlung oder Hitze!
Lichtbogenstrahlung fiihrt zu Schéaden an Haut und Augen.

Kontakt mit heiBen Werkstlicken und Funken fiihrt zu Verbrennungen.

* Schweil3schild bzw. Schwei3helm mit ausreichender Schutzstufe verwenden
(anwendungsabhangig)!

» Trockene Schutzkleidung (z. B. Schweif3schild, Handschuhe, etc.) gemaf den
einschlagigen Vorschriften des entsprechenden Landes tragen!

» Unbeteiligte Personen durch Schutzvorhéange oder Schutzwande gegen Strahlung und

Blendgefahr schiitzen!

8 099-005224-EW500
08.11.2011



Sicherheitshinweise

Allgemein

/N\ WARNUNG

Explosionsgefahr!

Scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen Behaltern kdnnen durch Erhitzung

Uberdruck aufbauen.

» Behélter mit brennbaren oder explosiven Flussigkeiten aus dem Arbeitsbereich entfernen!

» Keine explosiven Flissigkeiten, Staube oder Gase durch das Schweil3en oder Schneiden
erhitzen!

Rauch und Gase!

Rauch und Gase kénnen zu Atemnot und Vergiftungen fihren! Weiterhin kénnen sich
Lésungsmitteldampfe (chlorierter Kohlenwasserstoff) durch die ultraviolette Strahlung
des Lichtbogens in giftiges Phosgen umwandeln!

e Fir ausreichend Frischluft sorgen!

« LoOsungsmitteldampfe vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten!

» Ggf. geeigneten Atemschutz tragen!

Feuergefahr!
Durch die beim Schweif3en entstehenden hohen Temperaturen, sprithenden Funken,
glihenden Teile und heil’en Schlacken kénnen sich Flammen bilden.
Auch vagabundierende Schwei3strome kdnnen zu Flammenbildung fihren!
» Auf Brandherde im Arbeitsbereich achten!
» Keine leicht entzindbaren Gegensténde, wie z. B. Zindhélzer oder Feuerzeuge mitfuhren.
* Geeignete Loschgerate im Arbeitsbereich zur Verfligung halten!
» Ruckstande brennbarer Stoffe vom Werkstiick vor Schweil3beginn grundlich entfernen.
» Geschweildte Werkstiicke erst nach dem Abktihlen weiterverarbeiten.
Nicht in Verbindung mit entflammbarem Material bringen!
» Schweil3leitungen ordnungsgeman verbinden!

/\ VORSICHT

Larmbelastung!

Larm dGber 70 dBA kann dauerhafte Schadigung des Gehors verursachen!

» Geeigneten Gehérschutz tragen!

* Im Arbeitsbereich befindliche Personen miissen geeigneten Gehodrschutz tragen!

VORSICHT

Pflichten des Betreibers!

Zum Betrieb des Gerates sind die jeweiligen nationalen Richtlinien und Gesetze

einzuhalten!

* Nationale Umsetzung der Rahmenrichtlinie (89/391/EWG), sowie die dazugehorigen
Einzelrichtlinien.

* Insbesondere die Richtlinie (89/655/EWG) uber die Mindestvorschriften fur Sicherheit und
Gesundheitsschutz bei Benutzung von Arbeitsmitteln durch Arbeitnehmer bei der Arbeit.

« Die Vorschriften, zur Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung, des jeweiligen Landes.

« Errichten und Betreiben des Gerates entsprechnend IEC 60974-9.

« Das sicherheitshewusste Arbeiten des Anwenders in regelmaRigen Abstanden prifen.

» Regelmafige Prifung des Gerates nach IEC 60974-4.

099-005224-EW500 o]
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Allgemein

.

VORSICHT

Schéaden durch Fremdkomponenten!

Die Herstellergarantie erlischt bei Gerateschaden durch Fremdkomponenten!
AusschlieB3lich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, Schweil3brenner,
Elektrodenhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschleilteile, etc.) aus unserem
Lieferprogramm verwenden!

e Zubehoérkomponente nur bei ausgeschalteter Stromquelle an Anschlussbuchse einstecken
und verriegeln!

Gerateschaden durch vagabundierende Schweil3strome!

Durch vagabundierende SchweiRstréme kdnnen Schutzleiter zerstort, Gerate und

elektrische Einrichtungen beschadigt, Bauteile tiberhitzt und in der Folge Brande

entstehen.

» Immer auf festen Sitz aller Schweil3stromleitungen achten und regelmaRig kontrollieren.

« Auf elektrisch einwandfreie und feste Werkstiickverbindung achten!

» Alle elektrisch leitenden Komponenten der Stromquelle wie Gehause, Fahrwagen,
Krangestelle elektrisch isoliert aufstellen, befestigen oder aufhangen!

» Keine anderen elektrischen Betriebsmittel wie Bohrmaschinen, Winkelschleifer etc. auf
Stromquelle, Fahrwagen, Krangestelle unisoliert ablegen!

» Schweil3brenner und Elektrodenhalter immer elektrisch isoliert ablegen wenn nicht in
Gebrauch!

Netzanschluss

Anforderungen fir den Anschluss an das 6ffentliche Versorgungsnetz
Hochleistungs-Gerate kénnen durch den Strom, den sie aus dem Versorgungsnetz ziehen die
Netzqualitat beeinflussen. Fir einige Geratetypen kdnnen daher Anschlussbeschrankungen
oder Anforderungen an die maximal mogliche Leitungsimpedanz oder die erforderliche
minimale Versorgungskapazitat an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz (gemeinsamer
Kopplungspunkt PCC) gelten, wobei auch hierzu auf die technischen Daten der Gerate
hingewiesen wird. In diesem Fall liegt es in der Verantwortung des Betreibers oder des
Anwenders des Gerates, ggf. nach Konsultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes
sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann.

10
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Sicherheitshinweise

Allgemein

VORSICHT

EMV-Gerateklassifizierung

Entsprechend IEC 60974-10 sind Schweil3gerate in zwei Klassen der
elektromagnetischen Vertréaglichkeit eingeteilt (siehe technische Daten):

Klasse A Geréate sind nicht fiir die Verwendung in Wohnbereichen vorgesehen, fur welche die
elektrische Energie aus dem 6ffentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird.
Bei der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertraglichkeit fir Klasse A Gerate kann es in
diesen Bereichen zu Schwierigkeiten, sowohl aufgrund von leitungsgebundenen als auch von
gestrahlten Stérungen, kommen.

Klasse B Geréte erfiillen die EMV Anforderungen im industriellen und im Wohn-Bereich,
einschlie3lich Wohngebieten mit Anschluss an das 6ffentliche Niederspannungs-
Versorgungsnetz.

Errichtung und Betrieb

Beim Betrieb von Lichtbogenschweil3einanlagen kann es in einigen Fallen zu elektro-
magnetischen Stérungen kommen, obwohl jedes Schweif3gerat die Emissionsgrenzwerte
entsprechend der Norm einhalt. Fir Stérungen, die vom Schweil3en ausgehen, ist der
Anwender verantwortlich.

Zur Bewertung mdoglicher elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss der

Anwender folgendes berucksichtigen: (siehe auch EN 60974-10 Anhang A)

* Netz-, Steuer-, Signal- und Telekommunikationsleitungen

e Radio und Fernsehgerate

e Computer und andere Steuereinrichtungen

» Sicherheitseinrichtungen

» die Gesundheit von benachbarten Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher
oder Horgerate tragen

» Kalibrier- und MefReinrichtungen

« die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

« die Tageszeit, zu der die SchweiRarbeiten ausgefiihrt werden miissen

Empfehlungen zur Verringerung von Stéraussendungen

» Netzanschluss, z. B. zusétzlicher Netzfilter oder Abschirmung durch Metallrohr

* Wartung der Lichtbogenschweil3einrichtung

« Schweil3leitungen sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen sein und am Boden
verlaufen

« Potentialausgleich

« Erdung des Werkstiickes. In den Féllen, wo eine direkte Erdung des Werkstiickes nicht
mdglich ist, sollte die Verbindung durch geeignete Kondensatoren erfolgen.

« Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
Schweil3einrichtung

099-005224-EW500 11
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Transport und Aufstellen

2.4  Transport und Aufstellen
/N WARNUNG
Falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!
Falscher Umgang mit Schutzgasflaschen kann zu schweren Verletzungen mit
Todesfolge fuhren.
« Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasverordnung befolgen!
» Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehenen Aufnahmen stellen und mit
Sicherungselementen sichern!
» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!
/\ VORSICHT
Kippgefahr!
Beim Verfahren und Aufstellen kann das Geréat kippen, Personen verletzen oder
beschadigt werden. Kippsicherheit ist bis zu einem Winkel von 10° (entsprechend
IEC 60974-2) sichergestellt.
« Geréat auf ebenem, festem Untergrund aufstellen oder transportieren!
* Anbauteile mit geeigneten Mitteln sichern!
< Beschadigte Transportrollen und deren Sicherungselemente auswechseln!
< Externe Drahtvorschubgerate beim Transport fixieren (unkontrolliertes Drehen vermeiden)!
Beschadigungen durch nicht getrennte Versorgungsleitungen!
Beim Transport kbnnen nicht getrennte Versorgungsleitungen (Netzleitungen,
Steuerleitungen, etc.) Gefahren verursachen, wie z. B. angeschlossene Gerate
umkippen und Personen schadigen!
« Versorgungsleitungen trennen!
VORSICHT
Gerateschaden durch Betrieb in nicht aufrechter Stellung!
Die Gerate sind zum Betrieb in aufrechter Stellung konzipiert!
Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann Gerateschaden verursachen.
» Transport und Betrieb ausschlief3lich in aufrechter Stellung!
12 099-005224-EW500
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2.4.1 Kranen

.| GEFAHR

Verletzungsgefahr beim Kranen!
Beim Kranen kdnnen Personen durch herunterfallende Gerate oder Anbauteile

erheblich verletzt werden!

» Gleichzeitig an allen Ringschrauben transportieren
(s. Abb. Kranprinzip)! &

» Gleiche Lastverteilung sicherstellen! Ausschlief3lich Q\
Ringketten oder Seilgehange mit gleicher Lange & o
verwenden!

» Kranprinzip (siehe Abbildung) beachten! \

e Samtliche Zubehérkomponenten vor dem Kranen
entfernen

(z. B. Schutzgasflaschen, Werkzeugkisten, Abb. Kranprinzip

Drahtvorschubgeréate, usw.)!

* Ruckartiges Anheben und Absetzen vermeiden!

e Ausreichend dimensionierte Schakel und Lasthaken
verwenden!

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Ringschrauben!

Durch unsachgemaéafRe Verwendung von Ringschrauben oder Verwendung ungeeigneter
Ringschrauben kénnen Personen durch herunterfallende Gerate oder Anbauteile
erheblich verletzt werden!

« Die Ringschraube muss vollstéandig eingedreht sein!

« Die Ringschraube muss eben und vollflachig auf der Auflageflache aufliegen!

* Ringschrauben vor dem Gebrauch auf festen Sitz und auf auffallige Beschadigungen
(Korrosion, Verformung) tberprtfen!

« Beschadigte Ringschrauben nicht mehr verwenden oder einschrauben!

» Seitliche Belastung der Ringschrauben vermeiden!

099-005224-EW500 13
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2.5 Umgebungsbedingungen
/\ VORSICHT
Aufstellort!
Das Gerat darf ausschlieRlich auf geeigneten, tragfahigen und ebenen Untergrund
(auch im Freien nach IP 23) aufgestellt und betrieben werden!
« Fdur rutschfesten, ebenen Boden und ausreichende Beleuchtung des Arbeitsplatzes sorgen.
« Eine sichere Bedienung des Gerates muss jederzeit gewahrleistet sein.
VORSICHT
Gerateschaden durch Verschmutzungen!
Ungewdhnlich hohe Mengen an Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen
kdnnen das Gerat beschadigen.
+ Hohe Mengen an Rauch, Dampf, Oldunst und Schleifstauben vermeiden!
» Salzhaltige Umgebungsluft (Seeluft) vermeiden!
Unzulassige Umgebungsbedingungen!
A Mangelnde Belliftung fuhrt zu Leistungsreduzierung und Gerateschéaden.
* Umgebungsbedingungen einhalten!
» Ein- und Austritts6ffnung fir Kihlluft freihalten!
* Mindestabstand 0,5 m zu Hindernissen einhalten!
2.5.1 Im Betrieb
Temperaturbereich der Umgebungsluft:
e -20°Cbis +40 °C
relative Luftfeuchte:
» bis 50 % bei 40 °C
* bis 90 % bei 20 °C
2.5.2 Transport und Lagerung
Lagerung im geschlossenen Raum, Temperaturbereich der Umgebungsluft:
e -25°C his +55 °C
Relative Luftfeuchte
* bis 90 % bei 20 °C
14 099-005224-EW500
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Anwendungsbereich

3

Bestimmungsgemaler Gebrauch

Dieses Gerat wurde entsprechend dem aktuellen Stand der Technik und gultigen Regeln bzw. Normen
hergestellt. Es ist ausschlieRlich im Sinne der bestimmungsgeméaflen Verwendung zu betreiben.

/N WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméRen Gebrauch!

Das Gerat ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen
hergestellt. Bei nicht bestimmungsgemafien Gebrauch kédnnen vom Gerat Gefahren fir
Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fur alle daraus entstehenden Schaden wird
keine Haftung tbernommen!

e Gerat ausschlieBlich bestimmungsgemar und durch unterwiesenes, sachkundiges
Personal verwenden!

e Gerat nicht unsachgeman verandern oder umbauen!

3.1 Anwendungsbereich
3.1.1 MIG/MAG-Standardschweil3en
Metall-Lichtbogenschweil3en unter Benutzung einer Drahtelektrode, wobei der Lichtbogen und das
Schweil3bad vor der Atmosphére durch eine Gasumhillung geschiitzt werden.
3.2 Mitgeltende Unterlagen
3.2.1 Garantie
& Weitere Informationen entnehmen Sie den beiliegenden Erganzungsbléttern "Geréte-
und Firmendaten, Wartung und Prifung, Garantie"!
3.2.2 Konformitatserklarung
Das bezeichnete Gerat entspricht in seiner Konzeption und Bauart den EG-Richtlinien:
« EG-Niederspannungsrichtlinie (2006/95/EG)
« EG-EMV-Richtlinie (2004/108/EG)
Im Falle von unbefugten Verénderungen, unsachgemafen Reparaturen, Nichteinhaltung der Fristen zur
"Lichtbogenschweil3einrichtungen - Inspektion und Prifung wéhrend des Betriebes" und / oder
unerlaubten Umbauten, welche nicht ausdriicklich von EWM autorisiert sind, verliert diese Erklarung ihre
Gultigkeit. Jedem Produkt liegt eine spezifische Konformitatserklarung im Original bei.
3.2.3 Schweilen in Umgebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung
Die Gerate kénnen entsprechend der Vorschriften und Normen IEC / DIN EN 60974 und
S VDE 0544 in Umgebung mit erh6hter elektrischer Geféahrdung eingesetzt werden.
3.2.4 Serviceunterlagen (Ersatzteile und Schaltplane)
Keine unsachgemalen Reparaturen und Modifikationen!
Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von
sachkundigen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!
Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
« Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!
Die Schaltpléane liegen im Original dem Geréat bei.
Ersatzteile kdnnen Uber den zustandigen Vertragshandler bezogen werden.
099-005224-EW500 15

08.11.2011



Geratebeschreibung - Schnellibersicht

Frontansicht

Geratebeschreibung - Schnelliibersicht

Frontansicht

4

4.1

& Kuhlmitteltank und Schnellverschlusskupplungen Kuhlmittelvor- /riicklauf sind nur bei

Geraten mit Wasserkiihlung vorhanden.

Abbildung 4-1

099-005224-EW500
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Geratebeschreibung - Schnellibersicht

Frontansicht

Pos.

Symbol

Beschreibung

Kranose

Transportgriff

Eintritts6ffnung Kiahlluft

Transportrollen, Lenkrollen

G| |WIN|F

Anschlussbuchse, Werkstickleitung
Drosselanzapfung ,hart”

Anschlussbuchse, Werkstickleitung
Drosselanzapfung ,mittel”

Anschlussbuchse, Werkstiickleitung
Drosselanzapfung ,weich”

Kihlmitteltank

Verschlussdeckel KiihImitteltank

10

Taster Sicherungsautomat KihImittelpumpe
Ausgeldste Sicherung durch Betétigen zuriicksetzen

11

Schweillbrennerzentralanschluss (Euro)
Schweil3strom, Schutzgas und Brennertaster integriert

12

Geratesteuerung
siehe Kapitel ,Geréatesteuerung - Bedienelemente*

13

Stufenschalter Schweil3spannung, Finaleinstellung

feinstufige, finale Einstellung der Schweil3spannung (zuvor grobstufige Voreinstellung

der Schweildspannung wahlen)

14

Stufenschalter Schweif3spannung, Voreinstellung
grobstufige Voreinstellung der Schweil3spannung

15

Hauptschalter, Gerat Ein/Aus

16

Signalleuchte Sammelstdrung
Fehlermeldungen siehe Kapitel ,Stérungsbeseitigung”

17

Signalleuchte Betriebsbereitschaft

Signalleuchte leuchtet bei eingeschaltetem und betriebsbereitem Gerét.

18

Schnellverschlusskupplung (rot)
Kihlmittelricklauf

19

Schnellverschlusskupplung (blau)
KuhImittelvorlauf

099-005224-EW500
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Ruckansicht

Rickansicht

4.2
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Abbildung 4-2
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Geratebeschreibung - Schnellibersicht

Rickansicht

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 Verriegelung, Abdeckung der Drahtvorschubeinheit
2 Abdeckung der Drahtférdereinheit und Bedienelemente
3 Sicherungselemente fiir Schutzgasflasche (Gurt / Kette)
4 Sichtfenster Drahtspule
Kontrolle Drahtvorrat
5 Austritts6ffnung Kuhlluft
6 Aufnahme Schutzgasflasche
7 Transportrollen, Bockrollen
8 Netzanschlusskabel
9 ﬂk] Anschlussnippel G¥%", Schutzgasanschluss
10 I Taster, Sicherungsautomat
F Absicherung Versorgungsspannung Drahtvorschubmotor
Ausgeldste Sicherung durch Betétigen zurticksetzen
11 IF~ Taster, Sicherungsautomat Liftermotor

Ausgeldste Sicherung durch Betéatigen zuriicksetzen

099-005224-EW500
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Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3 Geratesteuerung - Bedienelemente
4.3.1 Schweil3geratesteuerung M1.02

A[EICe

Vi
I
Y

AV
e I'iri

==
* (-

Abbildung 4-3
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 st | Drehknopf, Einstellung Drahtgeschwindigkeit
ti| Stufenlose Einstellung der Drahtgeschwindigkeit.
* m/min o
8
2 ,‘-‘- ., _|Drehknopf, Punkt- und Intervallzeit
:: Stufenlose Einstellung der Schweil3zeit (0 bis 2 s) in Betriebsart ,,Punkten und Intervall*
Osec E“Zsec
- -(((-1
3 }-:Lm Wahlschalter, Betriebsart
:; Umschalten 2-Takt, 4-Takt, Punkten oder Intervall
(=
4 ',‘-‘- , _|Drehknopf, Pausenzeit
@:: Stufenlose Einstellung der Pausenzeit (0 bis 2 s) in Betriebsart ,Intervall”
Osec? “2590
-((-((-‘2
5 ® Signalleuchte Betriebsbereitschaft
Signalleuchte leuchtet bei eingeschaltetem und betriebsbereitem Gerét.
20 099-005224-EW500
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Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3.1.1 Interne Bedienelemente

e Im Beschreibungstext wird die maximal mogliche Geréatekonfiguration aufgefuhrt.
Ggf. muss die Option der Anschlussmdglichkeit nachgeriistet werden (siehe Kapitel
Zubehor).

* Rechte Abdeckung des Gerates entriegeln.
< Abdeckung nach vorne kippen, anschlieBend nach oben abnehmen.
Im Gerat finden sich weitere Bedienelemente zur Parametereinstellung.

e
¢f: [

15,7 — 4 +15

S
O

N J
Abbildung 4-4

Alle Angaben in Prozent beziehen sich auf die in den Kennlinien gespeicherten Werte.

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 ’Ifc ) | Drehknopf, Drahteinschleichen (Option)
Q +/- 30 %
. p»
2 CD Taster, Drahteinfadeln
Stromloses Drahteinfadeln
3 (0) Trimmer, Gasnachstromzeit
ne Einstellbereich 0,2 bis 10 s
a
4 Q Trimmer, Drahtriickbrand
+/- 50 %
6
099-005224-EW500 21
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Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3.2

Schweil3geratesteuerung M2.20

Pos.

M 2.20

AIINS C€

N}
Il

VAVA.
=0
- 0

Symbol

N

®

Beschreibung

® ®

Abbildung 4-5

Taste, Betriebsart

R 2-Takt

Hr 4-Takt

MIG-Punkten, Parameteranwabhl (t1 = Punktzeit) erfolgt mit Taste
Ablaufparameter, die Einstellung am Drehknopf.

Intervall, Parameteranwahl (t1 = Pulszeit, t2 = Pulspause) erfolgt mit Taste
Ablaufparameter, die Einstellung am Drehknopf

=

=(IH(-

Signalleuchte Strom
Leuchtet, wenn die Stromstarke dargestellt wird.

Drehknopf, Einstellung Drahtgeschwindigkeit / Schwei3parameter
Stufenlose Einstellung der Drahtgeschwindigkeit bzw. Schweif3strom und Einstellung
der Ablaufparameter wie Gasnachstrémen, Drahtriickbrand etc.

Taste, Ablaufparameter
Die Parametereinstellung erfolgt am Drehknopf
o fi* Gashachstromzeit ,GnS* (0,0 bis 10,0 s)
Na Drahtriickbrand ,drb* (-50 % bis +50 %)
E:ﬂ-_(((— . . “ .

v Punktzeit / Pulszeit ,t1“ (0,1 s bis 5,0 s)

e, Pulspause ,t2“ (0,1 s bis 2,0 s)

Anzeige, unten
Anzeige Drahtvorschubgeschwindigkeit, Schweil3strom und Ablaufparameter

22
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Geratesteuerung - Bedienelemente

Beschreibung

Taste, Gastest

Wahrend Prifung und Einstellung der Gasdurchflussmenge bleiben Schweil3spannung
und Drahtvorschubantrieb abgeschaltet.

Nach einmaligem Betéatigen des Tasters flie3t fir ca. 25 s Schutzgas. Durch
nochmaliges Betéatigen kann der Vorgang jederzeit unterbrochen werden.

Taste, Drahteinfadeln

Zum Einfadeln der Drahtelektrode beim Drahtspulenwechsel

(Geschwindigkeit = 6,0 m/min, konstant)

Der Schweil3draht wird spannungsfrei in das Schlauchpaket eingefadelt,

ohne dass Gas ausstrémt.

Hierdurch wird ein hohes Mal3 an Sicherheit fir den Schweil3er gewahrt, weil ein
versehentliches Ziinden des Lichtbogens nicht mdglich ist.

Anzeige, oben
Anzeige Schweil3spannung oder Bezeichner der Ablaufparameter

9 HOLD

Signalleuchte, HOLD
Leuchtet; Anzeige zeigt zuletzt geschweilRte Parameter.
Leuchtet nicht: Anzeige zeigt Soll-, bzw. wahrend des Schweil3ens Istwerte.

10 _8_

Signalleuchte, Drahtgeschwindigkeit
Leuchtet, wenn die Drahtgeschwindigkeit angezeigt wird.

099-005224-EW500
08.11.2011
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Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3.3 Schweil3geratesteuerung M2.40

Pos.

O

&

Symbol

SACCIRD

e @(ﬂ\
el O—®
e @\@

ne 0

rirt @ "Wa
o . ‘j’i'(_'tizfﬂ‘h

® ® O

Abbildung 4-6

Beschreibung

Taste, SchweilRaufgabe / SchweilRparameter
Die Parametereinstellung erfolgt am Drehknopf
8 Anzeige Drahtgeschwindigkeit (in m/min)

AmMP Anzeige Schweil3strom (in A)

el Anzeige Blechdicke (in mm)Anzeige und Anwahl der JOBs
(SchweilRaufgaben, Auswahl durch JOB-Liste).
- Andern des JOBs durch ca. 3 s Driicken, bis die Signalleuchte blinkt.

Taste, Betriebsart

R 2-Takt
Hr 4-Takt
== MIG-Punkten, Parameteranwabhl (t1 = Punktzeit) erfolgt mit Taste

Ablaufparameter, die Einstellung am Drehknopf.
Intervall, Parameteranwahl (t1 = Pulszeit, t2 = Pulspause) erfolgt mit Taste
Ablaufparameter, die Einstellung am Drehknopf

=(lH(-

Signalleuchte, Drosselanzapfungen

Je nach Gerateausfuhrung befinden sich am Schweil3gerat zwei oder drei
Werksttickanschlussbuchsen (Drosselanzapfungen). Das Gerét zeigt den empfohlenen
Werkstiickanschluss im JOB-Betrieb an (siehe entsprechende Piktogramme an den
Anschlussbuchsen).

® /n Drosselanzapfung 1 (hart), Anschlussbuchse Werkstiickleitung
1

® /m Drosselanzapfung 2 (mittel), Anschlussbuchse Werksttickleitung
2

® /"M Drosselanzapfung 3 (weich), Anschlussbuchse Werkstiickleitung
3

24
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Geratesteuerung - Bedienelemente

Beschreibung

Drehknopf, Einstellung Drahtgeschwindigkeit / Schwei3parameter
Stufenlose Einstellung der Drahtgeschwindigkeit bzw. Schweil3strom, Blechdicke, JOB
und Ablaufparameter wie Gasnachstromen, Drahtriickbrand etc.

Taste, Ablaufparameter
Die Parametereinstellung erfolgt am Drehknopf
o Gasnachstrémzeit ,GnS* (0,0 bis 10,0 s)
af Drahtriickbrand ,drb* (-50 % bis +50 %)
EE.—_EE—_(((— . . “ .

1 Punktzeit / Pulszeit ,t1“ (0,1 s bis 5,0 s)

‘(('(('tz Pulspause "t2" (0'1 S b|S 2,0 S)

Taste, Test Schweil3parameter

Taste betéatigen und gleichzeitig die erforderliche Schweil3spannung am Stufenschalter
einstellen (Anzeige der Leerlaufspannung in der oberen, Anzeige von
Drahtgeschwindigkeit, Schweif3strom oder Blechdicke in der unteren Anzeige)

Taste, Gastest
Waéhrend Prifung und Einstellung der Gasdurchflussmenge bleiben Schweil3spannung
und Drahtvorschubantrieb abgeschaltet.

Nach einmaligem Betétigen des Tasters flie3t fur ca. 25 s Schutzgas. Durch
nochmaliges Betéatigen kann der Vorgang jederzeit unterbrochen werden.

Taste, Drahteinfadeln

Zum Einfadeln der Drahtelektrode beim Drahtspulenwechsel
(Geschwindigkeit = 6,0 m/min, konstant)

Der Schweil3draht wird spannungsfrei in das Schlauchpaket eingefadelt,
ohne dass Gas ausstrémt.

Hierdurch wird ein hohes Mal3 an Sicherheit fir den Schweil3er gewéhrt, weil ein
versehentliches Ziinden des Lichtbogens nicht mdglich ist.

Anzeige, unten
Anzeige Drahtvorschubgeschwindigkeit, SchweiRstrom, Blechdicke, JOB-Nummer und
Ablaufparameter

10

Anzeige, oben

Anzeige Schweil3spannung, Korrekturwert der Drahtgeschwindigkeit bzw.
Parameterbezeichnungen fir Ablaufparameter

11

MANUELL

Signalleuchte, MANUELL
Signalleuchte leuchtet wenn sich das Geréat nicht im Synergic-Betrieb befindet. Alle
Parametereinstellungen werden ,manuell“ vom Benutzer durchgefihrt (JOB 0).

12

HOLD

Signalleuchte, HOLD
Leuchtet: Anzeige zeigt zuletzt geschweilRte Parameter.
Leuchtet nicht: Anzeige zeigt Soll-, bzw. wahrend des Schweil3ens Istwerte.

13

Signalleuchte, Spannung
Leuchtet wenn Schweil3- oder Leerlaufspannung angezeigt wird

14

Signalleuchte, Drahtkorrektur
Leuchtet wenn der Korrekturwert der Drahtgeschwindigkeit angezeigt wird

099-005224-EW500
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5 Aufbau und Funktion
5.1 Allgemeine Hinweise

/N\ WARNUNG

. Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!
A Bertihrung von stromfihrenden Teilen, z. B. Schweif3strombuchsen, kann
lebensgeféhrlich sein!
» Sicherheitshinweise auf den ersten Seiten der Betriebsanleitung beachten!
» Inbetriebnahme ausschlieflich durch Personen, die iber entsprechende Kenntnisse im
Umgang mit Lichtbogenschweil3geraten verfugen!

« Verbindungs- oder Schweil3leitungen (wie z. B.: Elektrodenhalter, Schweil3brenner,
Werkstlickleitung, Schnittstellen) bei abgeschaltetem Gerat anschlief3en!

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr am Schweif3stromanschluss!
Durch nicht verriegelte SchweiRstromverbindungen kénnen Anschliisse und Leitungen
erhitzen und bei Berihrung zu Verbrennungen fihren!
e Schweil3stromverbindungen taglich prufen und ggf. durch Rechtsdrehen verriegeln.

Verletzungsgefahr durch bewegliche Bauteile!

Die Drahtvorschubgerate sind mit beweglichen Bauteilen ausgestattet die Hande,
Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen und somit Personen verletzen
kdénnen!

< Nichtin rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

« Gehauseabdeckungen wahrend des Betriebs geschlossen halten!

Verletzungsgefahr durch unkontrolliert austretenden Schweifl3draht!
A Der SchweilR3draht kann mit hoher Geschwindigkeit geférdert werden und bei
unsachgemaler oder unvollstandiger Drahtfihrung unkontrolliert austreten und

Personen verletzen!

« Vor dem Netzanschluss die vollstandige Drahtfihrung von der Drahtspule bis zum
Schweil3brenner herstellen!

« Bei nicht montiertem Schwei3brenner Gegendruckrollen des Drahtvorschubantriebes
|6sen!

« Drahtfuhrung in regelmaRigen Abstanden kontrollieren!
« Waéhrend dem Betrieb alle Gehduseabdeckungen geschlossen halten!

Gefahren durch elektrischen Strom!
Wird abwechselnd mit verschiedenen Verfahren geschweif3t und bleiben

Schweil3brenner sowie Elektrodenhalter am Geréat angeschlossen, liegt an allen

Leitungen gleichzeitig Leerlauf- bzw. Schweil3spannung an!

< Bei Arbeitsbeginn und Arbeitsunterbrechungen Brenner und Elektrodenhalter deshalb
immer isoliert ablegen!
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VORSICHT

Schaden durch unsachgeméaRen Anschluss!
Durch unsachgeméaRen Anschluss kénnen Zubehérkomponenten und die Stromquelle
beschéadigt werden!

» Zubehdérkomponente nur bei ausgeschaltetem Schweil3gerat an entsprechender
Anschlussbuchse einstecken und verriegeln.

« Ausfiihrliche Beschreibungen der Betriebsanleitung der entsprechenden
Zubehoérkomponente entnehmen!

e Zubehoérkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

Umgang mit Staubschutzkappen!
Staubschutzkappen schitzen die Anschlussbuchsen und somit das Gerat vor

Verschmutzungen und Geréateschaden.

« Wird keine Zubehérkomponente am Anschluss betrieben, muss die Staubschutzkappe
aufgesteckt sein.
» Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

5.2  Transport und Aufstellen

/\ VORSICHT

Aufstellort!
Das Geréat darf ausschlieRlich auf geeigneten, tragfahigen und ebenen Untergrund

(auch im Freien nach IP 23) aufgestellt und betrieben werden!
« Fur rutschfesten, ebenen Boden und ausreichende Beleuchtung des Arbeitsplatzes sorgen.
« Eine sichere Bedienung des Gerates muss jederzeit gewahrleistet sein.

5.3  Werkstuckleitung, Allgemein
/\ VORSICHT

. Verbrennungsgefahr durch unsachgemafRen Anschluss der Werkstlckleitung!
Farbe, Rost und Verschmutzungen an Anschlussstellen behindern den Stromfluss und
kdnnen zur Erwarmung von Bauteilen und Geraten fuhren!
* Anschlussstellen reinigen!
* Werkstiickleitung sicher befestigen!

» Konstruktionsteile des Werkstuicks nicht als Schwei3stromriickleitung benutzen!
* Auf einwandfreie Stromfuhrung achten!

5.4  Geratekihlung
Um eine optimale Einschaltdauer der Leistungsteile zu erreichen, achten Sie auf folgende Bedingungen:
e Fir eine ausreichende Durchliftung am Arbeitsplatz sorgen.
« Luftein- bzw. Austrittséffnungen des Gerates freilassen.
* Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkdrper diirfen nicht in das Gerat eindringen.
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55 Netzanschluss

A GEFAHR

Gefahren durch unsachgeméRen Netzanschluss!

UnsachgemalRer Netzanschluss kann zu Personen bzw. Sachschaden fihren!

e Gerat ausschlieBlich an einer Steckdose mit vorschriftsmaRig angeschlossenem
Schutzleiter betreiben.

* Muss ein neuer Netzstecker angeschlossen werden, hat diese Installation ausschlief3lich
durch einen Elektrofachmann nach den jeweiligen Landesgesetzen bzw.
Landesvorschriften zu erfolgen (beliebige Phasenfolge bei Drehstromgeréten)!

* Netzstecker, -steckdose und -zuleitung missen in regelméafigen Abstadnden durch einen
Elektrofachmann gepriift werden!

» Bei Generatorbetrieb ist der Generator entsprechend seiner Betriebsanleitung zu erden.
Das erzeugte Netz muss fur den Betrieb von Geraten nach Schutzklasse | geeignet sein.

55.1 Netzform

& Das Geréat darf entweder an einem
» Dreiphasen-4-Leiter-System mit geerdetem Neutralleiter oder
» Dreiphasen-3-Leiter-System mit Erdung an einer beliebigen Stelle,
z.B. an einem AufRenleiter angeschlossen und betrieben werden.

L1 L1

|
I & A d
- |
L2 ! L2
+ - !
|
L3 | L3
. . S
N |
—0 :
PE I PE
o | o
|
= =
Abbildung 5-1
Legende
Pos. Bezeichnung Kennfarbe
L1 AuRenleiter 1 schwarz
L2 Aul3enleiter 2 braun
L3 AuBRenleiter 3 grau
N Neutralleiter blau
PE Schutzleiter griin-gelb
VORSICHT

B\ Betriebsspannung - Netzspannung!
Die auf dem Leistungsschild angegebene Betriebsspannung muss mit der
Netzspannung Ubereinstimmen, um eine Beschéadigung des Geréts zu vermeiden!
» Die Netzabsicherung entnehmen Sie dem Kapitel , Technische Daten”!

« Netzstecker des abgeschalteten Gerates in entsprechende Steckdose einstecken.
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5.6 SchweilBbrennerkihlung

1€~ Nur bei wassergekihlten SchweilR3geréten!

5.6.1 Allgemein
VORSICHT

Kuhlmittelmischungen!
Mischungen mit anderen Flussigkeiten oder die Verwendung ungeeigneter Kiihimittel

fihrt zu Sachschaden und zum Verlust der Herstellergarantie!

+ AusschlieRlich die in dieser Anleitung beschriebenen Kiihimittel (Ubersicht Kiihimittel)
verwenden.

« Unterschiedliche Kiahlmittel nicht mischen.

« Bei Kiihimittelwechsel muss die gesamte Fliissigkeit ausgetauscht werden.

Unzureichender Frostschutz in der Schweil3brennerkihlflissigkeit!

Je nach Umgebungsbedingung kommen unterschiedliche Flussigkeiten zur
SchweiBbrennerkiithlung zum Einsatz (siehe Ubersicht Kihimittel).
Kuhlflissigkeit mit Frostschutz (KF 37E oder KF 23E) muss in regelmaRigen Abstanden
auf ausreichenden Frostschutz gepruft werden, um Beschadigungen am Geréat oder der
Zubehérkomponenten zu vermeiden.
« Die Kuhlflissigkeit muss mit dem Frostschutzprifer TYP 1 (siehe Zubehor) auf

ausreichenden Frostschutz prufen.

» Kuhlflissigkeit mit unzureichendem Frostschutz ggf. austauschen!

HINWEIS

p& Die Entsorgung der Kuhlflissigkeit muss gem&nR den behérdlichen Vorschriften und
unter Beachtung der entsprechenden Sicherheitsdatenblétter erfolgen (Deutsche
Abfallschlisselnummer: 70104)!

« Darf nicht zusammen mit dem Hausmill entsorgt werden!
« Darf nicht in die Kanalisation gelangen!
» Empfohlenes Reinigungsmittel: Wasser, gegebenenfalls mit Zusatz von Reinigungsmitteln.

5.6.2 Ubersicht Kuhlmittel
Folgende Kihlmittel kdnnen verwendet werden (Art. Nr. siehe Kap. Zubehor):

Kuhlmittel Temperaturbereich
KF 23E (Standard) -10 °C bhis +40 °C
KF 37E -20 °C his +10 °C
DKF 23E (fur Plasmageréate) 0 °C bis +40 °C
099-005224-EW500 29
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5.6.3 KuhlImittel einftllen
Das Gerat wird ab Werk mit einer Kithimittelmindestbefiillung ausgeliefert.

A\

Gmm=p -

Abbildung 5-2

Pos. |[Symbol |Beschreibung
Verschlussdeckel Kihlmitteltank

Kihlmittelsieb
Kihlmitteltank

Markierung ,, min“
Mindestfiillstand Kihimittel

AIWIN]|PF

Verschlussdeckel Kiihimitteltank abschrauben.
Siebeinsatz auf Verschmutzungen prifen, ggf. reinigen und wieder in seine Position bringen.
Kuhlmittel bis zum Siebeinsatz auffiillen, Verschlussdeckel wieder zuschrauben.

HINWEIS

& Nach Erstbefullung sollte bei eingeschaltetem Schweil3geréat mind. eine Minute
abgewartet werden, damit das Schlauchpaket komplett und blasenfrei mit Kuhlmittel
gefullt wird.

Bei haufigem Brennerwechsel und bei Erstbefullung ist der Tank des Kuhlgerates ggf.
entsprechend aufzuftllen.

p&e= Der Kiuhlmittelstand darf nicht unter die Bezeichnung "min" absinken!

1€ Sollte das Kuhlmittel den Mindestfullstand im KuhlImitteltank unterschreiten, kann das
Entliften des Kuhlmittelkreislaufs erforderlich werden. In diesem Fall wird das
Schweil3geréat die Kihimittelpumpe abschalten und den Kihlmittelfehler signalisieren,
siehe Kapitel "Stérungsbeseitigung”.
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5.7 Anschluss Schweil3brenner und Werkstiickleitung

VORSICHT

Gerateschaden durch unsachgemaf angeschlossene Kuhlmittelleitungen!

Bei nicht angeschlossenen Kiihlmittelleitungen oder der Verwendung eines
gasgekihlten SchweilRbrenners wird der KiihIimittelkreislauf unterbrochen und es
kdnnen Gerateschaden auftreten.

e Alle KiihImittelleitungen ordnungsgemalf anschlieRen!
» Bei Verwendung eines gasgekihlten Schweil3brenners, Kihimittelkreislauf mit einer
Schlauchbriicke herstellen (siehe Kapitel ,,Zubehor®).

1€~ Schweillbrenner entsprechend der SchweiRaufgabe vorbereiten
(siehe Brennerbetriebsanleitung).

Abbildung 5-3
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Pos.

Beschreibung

1

SchweilRbrenner

Schweillbrennerschlauchpaket

Schweilbrennerzentralanschluss (Euro)
Schweil3strom, Schutzgas und Brennertaster integriert

Schnellverschlusskupplung (rot)
KuhImittelrtcklauf

Schnellverschlusskupplung (blau)
Kihlmittelvorlauf

Werkstick

Werkstuckleitung

Anschlussbuchse, Werkstickleitung
Drosselanzapfung ,hart”

Anschlussbuchse, Werkstiickleitung
Drosselanzapfung ,mittel”

10

Anschlussbuchse, Werkstickleitung
Drosselanzapfung ,weich”

« Zentralstecker des SchweiRbrenners in den Zentralanschluss einfiihren und mit Uberwurfmutter

verschrauben.

» Kabelstecker der Werkstlickleitung in die Anschlussbuchse Werkstlickleitung 1, 2 oder 3 (je nach
Anwendung, bzw. verwendetem Schutzgas) einstecken und durch Rechtsdrehung verriegeln.
Bei Geraten mit Schweil3brennerkiithlung:
« Anschlussnippel der Kiihlwasserschlauche in entsprechende Schnellverschlusskupplungen einrasten:

Rucklauf rot an Schnellverschlusskupplung, rot (Kihlmittelriicklauf) und

Vorlauf blau an Schnellverschlusskupplung, blau (Kuihimittelvorlauf).

32
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5.8 Schutzgasversorgung
5.8.1 Anschluss Schutzgasversorgung

/N\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!
Falscher Umgang und unzureichende Befestigung von Schutzgas- ><
flaschen kann zu schweren Verletzungen fuhren!
e Schutzgasflaschen mit den serienmaRig am Gerat vorhandenen
Sicherungselementen (Kette / Gurt) sichern!
» Sicherungselemente missen eng am Flaschenumfang anliegen!

» Die Befestigung muss in der oberen Halfte der Schutzgasflasche
erfolgen! ><

* Am Ventil der Schutzgasflasche darf keine Befestigung erfolgen!
» Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasverordnung befolgen!
» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!

VORSICHT

Stdérungen der Schutzgasversorgung!

Die ungehinderte Schutzgasversorgung von der Schutzgasflasche bis zum
Schweillbrenner ist Grundvoraussetzung fir optimale Schweif3ergebnisse. Darluber
hinaus kann eine verstopfte Schutzgasversorgung zur Zerstérung des
SchweilRbrenners fuhren!

» Gelbe Schutzkappe bei nicht Gebrauch des Schutzgasanschlusses wieder aufstecken!

» Alle Schutzgasverbindungen gasdicht herstellen!

p& Vor dem Anschluss des Druckminderers an der Gasflasche das Gasflaschenventil kurz
o6ffnen, um evtl. Verschmutzungen auszublasen.

099-005224-EW500 33
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« Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehene Flaschenaufnahme stellen.
» Schutzgasflasche mit Sicherungskette sichern.

®
@\
@/"__/@

Pos. |[Symbol |Beschreibung
Druckminderer

Schutzgasflasche
Ausgangsseite Druckminderer

ArlIWIN|PF

Gasflaschenventil

Druckminderer an Gasflaschenventil gasdicht festschrauben.
Uberwurfmutter des Gasschlauchanschlusses an ,Ausgangsseite Druckminderer* verschrauben.

099-005224-EW500
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Abbildung 5-5
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5.8.2 Einstellung Schutzgasmenge

Schweillverfahren Empfohlene Schutzgasmenge

MAG-Schweil3en Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min

MIG-Ldéten Drahtdurchmesser x 11,5 = I/min

MIG-Schweif3en (Aluminium) Drahtdurchmesser x 13,5 = I/min (100 % Argon)

WIG Gasdusendurchmesser in mm entspricht I/min Gasdurchfluss

Heliumreiche Gasgemische erfordern eine h6here Gasmenge!
Anhand folgender Tabelle sollte die ermittelte Gasmenge ggf. korrigiert werden:

Schutzgas Faktor
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16

1€ Falsche Schutzgaseinstellungen!
Sowohl eine zu geringe, als auch eine zu hohe Schutzgaseinstellung kann Luft ans
Schweillbad bringen und in der Folge zu Porenbildung fiihren.
» Schutzgasmenge entsprechend der Schwei3aufgabe anpassen!
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5.9 Einsetzen der Drahtelektrode
5.9.1 Drahtspule einsetzen

1€~ Es konnen Standard Dornspulen D 300 verwendet werden. Zur Verwendung der
genormten Korbspulen (DIN 8559) sind Adapter noétig (siehe Kapitel ,,Zubeh6r).

Abbildung 5-6
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 Mitnehmerstift
Zur Fixierung der Drahtspule
2 Randelmutter
Zur Fixierung der Drahtspule

¢ Randelmutter von Drahtspulenaufnahme l6sen.

« Schweil3drahtspule auf der Drahtspulenaufnahme so fixieren, dass der Mithehmerstift in der
Spulenbohrung einrastet.

< Drahtspule mit Randelmutter wieder befestigen.

/\ VORSICHT

. Verletzungsgefahr durch nicht ordnungsgeman befestigte Drahtspule.
A Eine nicht ordnungsgeman befestigte Drahtspule kann sich von der
Drahtspulenaufnahme I6sen, herunterfallen und in der Folge Gerateschéaden
verursachen oder Personen verletzen.
« Drahtspule mit Randelmutter ordnungsgemar auf der Drahtspulenaufnahme befestigtigen.

* Vor jedem Arbeitsbeginn die sichere Befestigung der Drahtspule kontrollieren.

099-005224-EW500 37
08.11.2011



Aufbau und Funktion ev\;’r)
Einsetzen der Drahtelektrode
5.9.2 Drahtfoérderrollen wechseln

HINWEIS

& Mangelhafte SchweiBergebnisse durch gestérte Drahtférderung!
Drahtforderrollen missen zu Drahtdurchmesser und Material passen.

* Anhand der Rollenbeschriftung prifen, ob die Rollen zum Drahtdurchmesser passen.
Ggf. wenden oder wechseln!

* Fir Stahldrahte und andere harte Drahte, Rollen mit V-Nut verwenden,

e FUr Aluminiumdrahte und andere weiche, legierte Drahte, angetriebene Rollen mit U-Nut
verwenden.

» Fir Fulldrahte angetriebene Rollen mit geriffelter (randierter) U-Nut verwenden.

* Neue Antriebsrollen so aufschieben, dass der verwendete Drahtdurchmesser auf der Antriebsrolle
lesbar ist.

* Antriebsrollen mit Randelschrauben festschrauben.

Abbildung 5-7
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5.9.3 Drahtelektrode einfadeln

Pos.

/\ VORSICHT

Verletzungsgefahr durch unkontrolliert austretenden Schweil3draht!
Der Schweil3draht kann mit hoher Geschwindigkeit geférdert werden und bei
unsachgemaler oder unvollstandiger Drahtfuhrung unkontrolliert austreten und

Personen verletzen!

< Vor dem Netzanschluss die vollstandige Drahtfihrung von der Drahtspule bis zum
SchweilRbrenner herstellen!

< Bei nicht montiertem Schweif3brenner Gegendruckrollen des Drahtvorschubantriebes
l6sen!

< Drahtfuhrung in regelméRigen Abstanden kontrollieren!

« Wahrend dem Betrieb alle Gehduseabdeckungen geschlossen halten!

VORSICHT

Erhohter Verschlei durch ungeeigneten Anpressdruck!
Durch ungeeigneten Anpressdruck wird der Verschleil3 der Drahtforderrollen erhdht!
« Der Anpressdruck muss an den Einstellmuttern der Druckeinheiten so eingestellt werden,

dass die Drahtelektrode geftrdert wird, jedoch durchrutscht, wenn die Drahtspule blockiert!
« Anpressdruck der vorderen Rollen (in Vorschubrichtung gesehen) héher einstellen!

Symbol

= —O— g

Abbildung 5-8

Beschreibung

Druckeinheiten

Spanneinheiten

Drahteinlaufnippel

Drahtfiihrungsrohr

G| |WIN|F

Kapillarrohr oder Kunststoffseele mit Stutzrohr, je nach Brennerausriistung

Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.

¢ Druckeinheiten lI6sen und umklappen (Spanneinheiten mit Gegendruckrollen klappen automatisch
hoch).

« Schweil3draht vorsichtig von der Drahtspule abwickeln und durch den Drahteinlaufnippel Gber die
Rillen der Antriebsrollen und durch das Drahtfihrungsrohr in das Kapillarrohr bzw. Teflonseele mit
Drahtfuhrungsrohr einfihren.

e Spanneinheiten mit Gegendruckrollen wieder nach unten driicken und Druckeinheiten wieder
hochklappen (Drahtelektrode muss in der Nut der Antriebsrolle liegen).

099-005224-EW500
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« Anpressdruck an den Einstellmuttern der Druckeinheit einstellen.
« Einfadeltaster driicken bis die Drahtelektrode am Schweil3brenner heraustritt.

HINWEIS

p& Die Einfadelgeschwindigkeit kann, durch gleichzeitiges Dricken der Taste
Drahteinfadeln und Drehen am Drehknopf Drahtgeschwindigkeit, stufenlos eingestellt
werden. In der Anzeige wird die gewéahlte Einfadelgeschwindigkeit angezeigt.

5.9.4 Einstellung Spulenbremse

Abbildung 5-9

Pos. | Symbol | Beschreibung

1 Innensechskantschraube
Befestigung der Drahtspulenaufnahme und Einstellung der Spulenbremse

« Innensechskantschraube (8 mm) im Uhrzeigersinn anziehen um die Bremswirkung zu erhdhen.

1€~ Spulenbremse soweit anziehen, dass sie bei Stopp des Drahtvorschubmotors nicht
nachlauft aber im Betrieb nicht blockiert.
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5.10 Anwahl Schweil3aufgabe

5.10.1 Schweil3geratesteuerung M1.02

5.10.1.1 Arbeitspunkt (Schweil3leistung) einstellen
Diese Steuerung arbeitet nach dem Prinzip der Zweiknopfbedienung. Zur Vorgabe des Arbeitspunktes
wird lediglich die Drahtgeschwindigkeit und die Schwei3spannung entsprechend Material und
Elektrodendurchmesser eingestellt.

Bedienelement | Aktion Ergebnis
seitten, @@r‘ Einstellung Drahtgeschwindigkeit
o . )

212 @@l‘ Einstellung SchweiBspannung
1 I 3 5
10 4

8 6

5.10.1.2 Diagramm Schweil3parameter Zindzeit ,,tZn*

HINWEIS

me= In der Zindzeit lauft der Drahtvorschubantrieb nach der Lichtbogenziindung weiter mit
Einschleichgeschwindigkeit; das Ziindverhalten wird bei optimaler Einstellung positiv
beeinflusst.
Das im folgenden beschriebene Verfahren wird immer angewendet, wenn nicht weniger als
1,5 Sekunden Pause zwischen Schweildvorgangen liegt.

tZn

A

?

v

—>
v

v

Abbildung 5-10

Eine Legende mit Zeichenerklarung findet sich im Kapitel MIG/IMAG-Funktionsablaufe /
Betriebsarten.

099-005224-EW500 41
08.11.2011



Aufbau und Funktion

Anwahl Schwei3aufgabe

ewn

5.10.2 Schweil3geratesteuerung M2.20

5.10.2.1 Arbeitspunkt (Schwei3leistung) einstellen
Diese Steuerung arbeitet nach dem Prinzip der Zweiknopfbedienung. Zur Vorgabe des Arbeitspunktes
wird lediglich die Drahtgeschwindigkeit und die Schwei3spannung entsprechend Material und
Elektrodendurchmesser eingestellt.

Bedienelement

Aktion

Ergebnis

.=y

e
[
q

4
wimin B®
8

Ty

Einstellung Drahtgeschwindigkeit

1212
1 3
4

10
9 5
8 6

= Y

Einstellung SchweiRspannung

5.10.2.2 Betriebsart und Schweil3parameter einstellen

Die Parameter sind in der Steuerung voreingestellt, kénnen jedoch individuell angepasst
werden.

Erfolgt beim Einstellvorgang innerhalb von 5 Sekunden keine Benutzeraktion,
unterbricht die Steuerung den Vorgang und schaltet auf die Standardanzeige zuriick.

Bedienelement Aktion Ergebnis
n ’ Betriebsart wahlen:
HH ® nx ¥ |H 2-Takt
=0 A 4-Takt
-(HI- @ = Punkten
@ (- Intervall
L XoXin ’ SchweilRparameter wéhlen:
0.7 nx 2 |[Off Gasnhachstromzeit ,GnS* einstellen (0,0 s bis 10,0 s)
Y E:m._(((_ af” Drahtriickbrandzeit ,drb" einstellen (-50 % bis 50 %)
® - =1 Punkt-/intervall-Zeit 11 (0,1 s bis 5,0 s)
t2 -
2 Intervall-Pause ,t2* (0,1 s bis 2,0 s)
In der Anzeige wird der angewdahlte Parameter dargestellt
G‘ @Qm Einstellen des angewahlten Parameters
[ 1
q
¥
m/min l’
8

42
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5.10.2.3 Expertparameter einstellen

mes Die Parameter sind in der Steuerung voreingestellt, kdnnen jedoch individuell angepasst
werden.

Erfolgt beim Einstellvorgang innerhalb von 5 Sekunden keine Benutzeraktion,
unterbricht die Steuerung den Vorgang und schaltet auf die Standardanzeige zurick.

Bedienelement Aktion Ergebnis

’ Anwahl Expertparameter.
1x = Die Betatigung der Tastenkombination muss innerhalb von 3 s erfolgen.
1x _“

2

1000

() ’ Expertparameter wahlen:

.7 nx= |of Gasvorstromzeit ,GvS* (0 s bis 10 s)

@ == ([ N2 Drahteinschleichgeschwindigkeit ,Ein“ 0,5 bis 24 m/min
o -((-((-tz ! = Zundzeit ,tZn“ (0 ms bis 500 ms)

Im der Anzeige wird der angewdahlte Parameter dargestellt.

'—.
V.

e @Qr‘ Einstellen des angewahlten Parameters.
i 1 ’

q

¥

m/min "
8

5.10.2.4 Zeichenerklarung
Symbol |Bedeutung

5 5 ,GnS" - Gasnachstrémen
(n]

,drb” - Drahtriickbrand
orb

. 1 |,t1° - Punktzeit
cC1
LA |.t2°- Intervallzeit
cC
r~ |,GvS"- Gasvorstromen
uJ

LEin“ - Drahteinschleichen

AZn" - Zindzeit

| an
3

)
|

-
-—
-

)

JAyP“ - Geratetyp (Typentabelle, siehe Kapitel ,Stérungsbeseitigung®)

n-
)
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Aufbau und Funktion ev\;’r)
Anwahl Schwei3aufgabe
5.10.2.5 Diagramm Schweil3parameter Zindzeit ,tZn"

HINWEIS

me= In der Zindzeit lauft der Drahtvorschubantrieb nach der Lichtbogenziindung weiter mit
Einschleichgeschwindigkeit; das Zindverhalten wird bei optimaler Einstellung positiv
beeinflusst.
Das im folgenden beschriebene Verfahren wird immer angewendet, wenn nicht weniger als
1,5 Sekunden Pause zwischen Schweildvorgéngen liegt.

tZn

»

A

?

v

A 4

v

Y
Y
y>_f-

Abbildung 5-11

Eine Legende mit Zeichenerklarung findet sich im Kapitel MIG/IMAG-Funktionsablaufe /
Betriebsarten.
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Aufbau und Funktion

Anwahl Schwei3aufgabe

em;i-n

5.10.3 Schweil3geratesteuerung M2.40

5.10.3.1 JOB-Nummer (SchweiRaufgabe) wahlen
Diese mikroprozessorgesteuerte Steuerung arbeitet nach dem Prinzip der Einknopfbedienung.
Es sind nur Gasart, Materialart und Drahtelektrodendurchmesser als JOB-Nummer an der Steuerung,
sowie die Schweil3leistung Uber den Stufenschalter einzustellen. Damit ist die SchweiRaufgabe definiert
und das System gibt nach Betatigen der ,Test-Taste" die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit fiir den
gewunschten Arbeitspunkt vor.
Diese Einstellungen bleiben nach dem Abschalten des Geréates erhalten. Nach erneutem Einschalten
kann mit den zuvor eingestellten Parametern weitergeschweil3t werden.
Der Anwender hat die Méglichkeit die Drahtvorschubgeschwindigkeit entsprechend der Schweiaufgabe
oder individuellen Anforderungen zu korrigieren.
Die Schweil3aufgabeneinstellung kann allerdings auch nach dem Prinzip der Zweiknopfbedienung
vorgegeben werden. Hierzu ist der ,JOB 0“ (Manuell / no program) aus der JOB-Liste sowie die
Schweil3spannung am Stufenschalter und die Drahtgeschwindigkeit am Drehknopf einzustellen. Andere
Parameter werden wie unter Nutzung im Synergic-Betrieb beschrieben eingestellt.

Bedienelement Aktion Ergebnis

'8' ) JOB-
5= @

JoB- @
LIST

8o ’ ust

AMP @ 25 Y

%= @

JOB- @

LIST
Der Schweil3er wahlt anhand des aufgelegten Zusatzmateriales und angeschlossenen Schutzgases die
JOB-Nummer nach der JOB-LIST aus. Die JOB-LIST ist ein Aufkleber, der in der Ndhe des
Drahtvorschubs angebracht ist.

DN ¢ JOB-Nummer einstellen (0-24).
'@" QI“ (0-24)

Anwahl JOB: Beim Aufleuchten der Signalleuchte, JOB die
Taste gedrickt halten.

Signalleuchte, JOB blinkt.

¥
m/min "

g e ’ Auswahl bestatigen.
1x

AMP @

+ @
JOB-@
LIST

JOB-LIST

3 | O'%

Material Gas

094-010488-00500

0
<
¥

G3/4 Si1

Ar82/18

CrNi

Ar98/2

AlMg

Ar100

AISi

Ar100

o
=
=
=
°
(77)
~
-
=

®©

L
©
2

(]

n

©
=
o

Al99

Ar100

@ Massivdraht / Solid Wire

Manuell / no program

Abbildung 5-12

099-005224-EW500
08.11.2011



Aufbau und Funktion

Anwahl Schwei3aufgabe

5.10.3.2 Arbeitspunkt (Schwei3leistung) einstellen

me Die Arbeitspunkteinstellung im JOB ,0* (manuell) geschieht wie im gleichnamigen
Kapitel der Steuerung M2.4x beschrieben. Die folgenden Einstellungen sind daher nur
far Arbeiten in den JOBs 1-24 vorgesehen.

Bedienelement

Aktion

Ergebnis

g @ ’ Auswahl des Parameters liber den die Schwei3leistung eingestellt
AMP @ nx - |werden soll:
<+ @ + iiber Blechdicke
JoB-@ 8 Uiber Drahtgeschwindigkeit
LisT AP iiber Schweilstrom
’ Taste , TEST" gedriickt halten und gleichzeitig am Stufenschalter den
@ | i Arbeitspunkt einstellen.
TEST In der Anzeige werden der gewiinschte Parameter sowie die
+ Leerlaufspannung angezeigt.
+ Blinken der Dioden ,Volt* und ,Drahtvorschubkorrektur” signalisiert
141516 ' 2 3, einen Fehler (z. B. Kurzschluss zwischen Brenner und Werkstiick,
13 5 Induktivitétsfehler, etc). Fehler beseitigen, ,TEST" erneut driicken.

12 6
7
h."m 98

TRy

Falls die Betriebsart bereits gewdahlt wurde, sind hiermit alle nétigen Einstellungen getéatigt und es
kann geschweil3t werden.
5.10.3.3 Drahtkorrektur einstellen
Die Drahtgeschwindigkeit kann zuséatzlich durch die Drahtkorrektur angepasst werden.

Bedienelement

|Aktion

|Ergebnis

—..

Pz \J
[ |
q

\4
m/min "

@f@m Wert der Drahtkorrektur einstellen
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Aufbau und Funktion

Anwahl Schwei3aufgabe

5.10.3.4 Betriebsart und Schwei3parameter einstellen

Die Parameter sind in der Steuerung voreingestellt, kdnnen jedoch individuell angepasst
werden.

Erfolgt beim Einstellvorgang innerhalb von 5 Sekunden keine Benutzeraktion,
unterbricht die Steuerung den Vorgang und schaltet auf die Standardanzeige zurick.

Bedienelement Aktion Ergebnis
H ’ Betriebsart wahlen:
nr ® nx ¥ |H 2-Takt
=0 A 4-Takt
-(-I- @ = Punkten
@ (-0 Intervall
o0 ’ SchweilRparameter wéhlen:
.7 nx 2 |[Off Gasnhachstromzeit ,GnS*" einstellen (0,0 s bis 10,0 s)
o E:w__“(_ Na Drahtriickbrandzeit ,drb* einstellen (-50 % bis 50 %)
® - == punkt-/intervall-zeit 11 (0,1 s bis 5,0 )
t2 -
i 2 Intervall-Pause ,t2“ (0,1 s bis 2,0 s)
In der Anzeige wird der angewahlte Parameter dargestellt
TN @QI‘ Einstellen des angewéahlten Parameters
I@‘
q
¥
m/min l’
B
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Aufbau und Funktion ev\;’r)
Anwahl Schwei3aufgabe

5.10.3.5 Expertparameter einstellen

mes Die Parameter sind in der Steuerung voreingestellt, kdnnen jedoch individuell angepasst
werden.

Erfolgt beim Einstellvorgang innerhalb von 5 Sekunden keine Benutzeraktion,
unterbricht die Steuerung den Vorgang und schaltet auf die Standardanzeige zurick.

Bedienelement Aktion Ergebnis
’ Anwahl Expertparameter.
1x ==

Die Betatigung der Tastenkombination muss innerhalb von 3 s erfolgen.
1x _“
o f

2

() ’ Expertparameter wahlen:

0.7 nx= |of Gasvorstromzeit ,GvS* (0 s bis 10 s)

@ == ([ N2 Drahteinschleichgeschwindigkeit ,Ein“ 0,5 bis 24 m/min
o -((-((-t2 Y = Zundzeit ,tZn“ (0 ms bis 500 ms)

Im der Anzeige wird der angewdahlte Parameter dargestellt.

,’Q‘ @&m Einstellen des angewé&hlten Parameters.
I O

mimin B

5.10.3.6 Zeichenerklarung
Symbol |Bedeutung

5 5 .GnS" - Gasnachstrémen
]

,drb“ - Drahtriickbrand
orb

), L1 - Punktzeit
C 1
LA |.t2°- Intervallzeit
cC
r |,GvS"- Gasvorstromen
uJ

LEin“ - Drahteinschleichen

Y=y
3

A JLZNn* - Zindzeit
cr
:: 'j'P LYyP" - Geratetyp (Typentabelle, siehe Kapitel ,Stérungsbeseitigung®)
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E\A;;‘)‘l Aufbau und Funktion

Anwahl Schwei3aufgabe

5.10.3.7 Diagramm Schweil3parameter Zindzeit ,tZn"

HINWEIS

m&= In der Zindzeit lauft der Drahtvorschub nach der Lichtbogenziindung weiter mit
Einschleichgeschwindigkeit; das Zindverhalten wird bei optimaler Einstellung positiv
beeinflusst.
Ab Werk ist die Zlindzeit bereits optimal fiir verschiedene Materialien voreingestellt. Das im
folgenden beschriebene Verfahren wird immer angewendet, wenn nicht weniger als
1,5 Sekunden Pause zwischen Schweildvorgéngen liegt.

tZn

A

?

v

—>
A\ 4

v

A A

< <
< La ]

on f ;
Abbildung 5-13

Eine Legende mit Zeichenerklarung findet sich im Kapitel MIG/IMAG-Funktionsablaufe /
Betriebsarten.
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Aufbau und Funktion ev\;’r)
MIG/MAG-Funktionsablaufe / Betriebsarten

5.11 MIG/MAG-Funktionsablaufe / Betriebsarten

1€~ Schweillparameter wie z. B. Gasvorstromen, Drahtrickbrand etc. sind fir eine Vielzahl
von Anwendungen optimal voreingestellt (kénnen jedoch bei Bedarf angepasst
werden).

5.11.1 Zeichen- und Funktionserklarung
Symbol |Bedeutung
Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas stromt

Schweil3leistung
Drahtelektrode wird gefordert

Drahteinschleichen

Drahtriickbrand

Gasvorstromen

Gasnachstromen

=R S AP PARs €4

2-Takt
4-Takt
Zeit
Punktzeit
t2 Intervallpause
tZn Zindzeit

p—
-—
=
-—

ol

—
=
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E\A;;‘)‘l Aufbau und Funktion

MIG/MAG-Funktionsablaufe / Betriebsarten

5.11.2 2-Takt Betrieb

< 1. >< 2 4>:
N = |
A <tZ"= 7 I
T : Ll t
| T |
T i > t
T - U ; —> t
on. f ; ¢T noe
Abbildung 5-14
1.Takt
« Brennertaster betatigen und halten.
* Schutzgas stromt aus (Gasvorstromen).
e Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit".
« Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft,
Schweil3strom flief3t.
« Umschalten auf vorgewéhlte Drahtgeschwindigkeit nach der eingestellten Ziindzeit (tZn).
2.Takt
« Brennertaster loslassen.
« Drahtvorschubmotor stoppt.
» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
* Gasnachstromzeit [auft ab.
099-005224-EW500 51
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Aufbau und Funktion ev\;hq
MIG/MAG-Funktionsablaufe / Betriebsarten

5.11.3 4-Takt Betrieb

§oom Fd

il N
T I
ﬂ - t

o . 4

Abbildung 5-15

1.Takt

Brennertaster betatigen und halten

Schutzgas strémt aus (Gasvorstromen)

Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit”.

Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft, Schwei3strom flief3t.
Umschalten auf vorgewéhlte Drahtgeschwindigkeit nach der eingestellten Ziindzeit (tZn).

2.Takt

Brennertaster loslassen (ohne Auswirkung)

3.Takt

Brennertaster betatigen (ohne Auswirkung)

4. Takt

Brennertaster loslassen

Drahtvorschubmotor stoppt.

Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.
Gasnachstromzeit [auft ab.
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MIG/MAG-Funktionsablaufe / Betriebsarten

5.11.4 Punkten

>
B

il ;

T E't
| T ;

T : itt
8 | : | |

' - ! ! X ¢

v
A
v
A
A
v

o t ~
on. ¢ T no
Abbildung 5-16

1. Starten

« Brennertaster betatigen und halten

¢ Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen)

e Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit".

< Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstiick auftrifft,
Schweil3strom flief3t

« Umschalten auf vorgewéhlte Drahtgeschwindigkeit nach der eingestellten Ziindzeit (tZn).
* Nach Ablauf der eingestellten Punktzeit stoppt der DV.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der eingestellten Drahtriickbrandzeit.

* Gasnachstromzeit lauft ab.

2. Beenden

» Brennertaster loslassen

& Mit dem Loslassen des Brennertasters wird der Schweildvorgang auch vor Ablauf der
Punktzeit abgebrochen.
Beim schnellen Heften (Zeit zwischen zwei SchweiRvorgangen unter ca. 1,5 Sekunden)
entfallt das Gasvorstromen, der Einschleichvorgang und somit auch die Ziindzeit (tZn).
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Aufbau und Funktion ev\;’r)
MIG/MAG-Funktionsablaufe / Betriebsarten
5.11.5 Intervall

ol

T + E<—th + E<—th » Eq—th

-8- T _u ' t2

! 1
!

! 1
! |
[ »'d »lg b
L > 4—r4—r¢

VIR t1 t1
o;l::_i iﬁI iﬁI ﬁf‘IIg;

Abbildung 5-17

v
A
v
A

y

1. Starten

< Brennertaster betétigen und halten

e Schutzgas stromt aus (Gasvorstrémen)

« Drahtvorschubmotor lauft mit ,,Einschleichgeschwindigkeit*

» Lichtbogen ziindet nachdem die Drahtelektrode auf das Werkstick auftrifft,
Schweil3strom flief3t

« Umschalten auf vorgewéhlte Drahtgeschwindigkeit nach der eingestellten Ziindzeit (tZn)
* Nach Ablauf der Pulszeit stoppt der Drahtvorschubantrieb.

» Lichtbogen erlischt nach Ablauf der Drahtriickbrandzeit

« Der Vorgang wiederholt sich nach Ablauf der Pausenzeit.

2. Beenden

« Brennertaster loslassen

e Drahtvorschubantrieb stoppt

e Lichtbogen erlischt nach Ablauf der Drahtriickbrandzeit

* Gasnhachstromzeit l1auft ab

1€ Mit dem Loslassen des Brennertasters wird der SchweiRvorgang auch vor Ablauf der
Punktzeit abgebrochen.
Beim schnellen Heften (Zeit zwischen zwei SchweiRvorgdngen unter ca. 1,5 Sekunden)
entfallt das Gasvorstromen, der Einschleichvorgang und somit auch die Ziindzeit (tZn).

5.11.6 MIG/MAG-Zwangsabschaltung

e Das Schweil3gerat beendet den Ziind- bzw. Schweil3vorgang bei
e Zundfehler (bis 5 s nach dem Startsignal fliel3t kein Schweif3strom).
¢ Lichtbogenabriss (Lichtbogen langer als 2 s unterbrochen).
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E\A;;‘)‘l Wartung, Pflege und Entsorgung

Allgemein

6 Wartung, Pflege und Entsorgung

A GEFAHR

\ Verletzungsgefahr durch elektrischen Schlag!
Reinigungsarbeiten an Geraten, die nicht vom Netz getrennt sind, kénnen zu
erheblichen Verletzungen fuhren!
» Das Gerat zuverlassig vom Netz trennen.

* Netzstecker ziehen!
* 4 Minuten warten, bis Kondensatoren entladen sind!

6.1 Allgemein

Dieses Gerat ist unter den angegebenen Umgebungsbedingungen und den normalen
Arbeitsbedingungen weitgehend wartungsfrei und benétigt ein Minimum an Pflege.

Es sind einige Punkte einzuhalten, um eine einwandfreie Funktion des Schwei3gerates zu gewahrleisten.
Dazu gehort, je nach Verschmutzungsgrad der Umgebung und Benutzungsdauer des Schweil3gerates,
das regelmafige Reinigen und Priifen, wie im Folgenden beschrieben.

6.2 Wartungsarbeiten, Intervalle

6.2.1 Tagliche Wartungsarbeiten
< Ordnungsgemafe Befestigung der Drahtspule prifen.
* Netzzuleitung und deren Zugentlastung
« Schweil3stromleitungen (auf festen, verriegelten Sitz prifen)
* Gasschlauche und deren Schalteinrichtungen (Magnetventil)
« Gasflaschensicherungselemente
« Bedien-, Melde-, Schutz- und Stelleinrichtungen (Funktionsprifung).
e Sonstiges, allgemeiner Zustand
6.2.2 Monatliche Wartungsarbeiten
e Gehauseschaden (Front-, Riuck-, und Seitenwande)
« Transportrollen und deren Sicherungselemente
« Transportelemente (Gurt, Krandsen, Griff)

« Wahlschalter, Befehlsgerate, NOT-AUS-Einrichtungen, Spannungsminderungseinrichtung, Melde- und
Kontrollleuchten

« Kuhlmittelschlauche und deren Anschliisse auf Verunreinigungen prifen
« Kontrolle der Drahtfiihrungselemente (Einlaufnippel, Drahtfihrungsrohr) auf festen Sitz.

6.2.3 Jahrliche Prifung (Inspektion und Prifung wahrend des Betriebes)

HINWEIS

e Prufen des Schweil3geréates darf nur von sachkundigen, beféhigten Personen
durchgefuhrt werden.
Befahigte Person ist, wer aufgrund seiner Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung die
bei der Prifung von Schweil3stromquellen auftretenden Gefahrdungen und mogliche
Folgeschaden erkennen und die erforderlichen SicherheitsmalRnahmen treffen kann.

& Weitere Informationen entnehmen Sie den beiliegenden Erganzungsbléattern "Gerate-
und Firmendaten, Wartung und Prifung, Garantie"!

Es ist eine Wiederholungsprifung nach Norm IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung"”
durchzufihren. Neben den hier erwdhnten Vorschriften zur Prifung sind die jeweiligen Landesgesetze
bzw. -vorschriften zu erfillen.
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Wartungsarbeiten

6.3

6.4

6.4.1

6.5

Wartungsarbeiten

A GEFAHR

Keine unsachgemalen Reparaturen und Modifikationen!
Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von
sachkundigen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
» Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

Reparatur- und Wartungsarbeiten durfen nur von ausgebildetem autorisiertem Fachpersonal durchgefiihrt
werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch. Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten
grundsatzlich an ihren Fachhandler, den Lieferant des Gerates. Ricklieferungen von Garantiefallen
kénnen nur Uber Ihren Fachhandler erfolgen. Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur
Originalersatzteile. Bei der Bestellung von Ersatzteilen ist der Geratetyp, Seriennummer und
Artikelnummer des Gerates, Typenbezeichnung und Artikelnummer des Ersatzteiles anzugeben.

Entsorgung des Gerétes

HINWEIS

& Sachgerechte Entsorgung!
Das Gerat enthélt wertvolle Rohstoffe die dem Recycling zugefiihrt werden
sollten und elektronische Bauteile die entsorgt werden mussen.
* Nicht tber den Hausmll entsorgen! -
» Behdrdliche Vorschriften zur Entsorgung beachten!

Herstellererklarung an den Endanwender

« Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate diirfen gemal europaischer Vorgaben (Richtlinie
2002/96/EG des europaischen Parlaments und des Rates vom 27.1.2003) nicht mehr zum
unsortierten Siedlungsabfall gegeben werden. Sie missen getrennt erfasst werden. Das Symbol der
Abfalltonne auf R&édern weist auf die Notwendigkeit der getrennten Sammlung hin.
Dieses Gerat ist zur Entsorgung, bzw. zum Recycling, in die hierfir vorgesehenen Systeme der
Getrenntsammlung zu geben.

< In Deutschland ist laut Gesetz (Gesetz tber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die
umweltvertragliche Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeréten (ElektroG) vom 16.3.2005) ein
Altgerét einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzufuhren. Die 6ffentlich-
rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten kostenfrei entgegengenommen werden.

« Informationen zur Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten erteilt die zustandige Stadt-, bzw.
Gemeindeverwaltung.

* EWM nimmt an einem zugelassenen Entsorgungs- und Recycling-System teil und ist im
Elektroaltgerateregister (EAR) mit Nummer WEEE DE 57686922 eingetragen.

« Dariber hinaus ist die Rickgabe europaweit auch bei EWM-Vertriebspartnern maglich.

Einhaltung der RoHS-Anforderungen

Wir, die EWM HIGHTEC Welding GmbH Mindersbach, bestatigen Ihnen hiermit, dass alle von uns an
Sie gelieferten Produkte, die von der RoHS-Richtlinie betroffen sind, den Anforderungen der RoHS
(Richtlinie 2002/95/EG) entsprechen.
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Checkliste fur den Kunden

7 Storungsbeseitigung

Alle Produkte unterliegen strengen Fertigungs- und Endkontrollen. Sollte trotzdem einmal etwas nicht
funktionieren, Produkt anhand der folgenden Aufstellung Gberprifen. Fihrt keine der beschriebenen
Fehlerbehebungen zur Funktion des Produktes, autorisierten Handler benachrichtigen.

7.1  Checkliste fir den Kunden
Signalleuchte Sammelstdrung leuchtet
~ Ubertemperatur SchweiRgerat
% Gerét im eingeschalteten Zustand abkihlen lassen

» Schweil3stromiberwachungseinrichtung ausgelést (vagabundierende Schweil3strome flie3en Gber den
Schutzleiter). Der Fehler muss durch Aus- und Wiedereinschalten des Gerates zuriickgesetzt werden.

% Schweil3draht bertihrt elektrisch leitende Gehéuseteile (Drahtfuhrung prufen, Schweil3draht von
Drahtspule gesprungen?).

% Ordnungsgemalie Befestigung der Werkstiickleitung prifen. Stromklemme der
Werkstiickleitung so nah wie mdglich am Lichtbogen befestigen.

Kuhlmittelfehler / kein KiihImitteldurchfluss
~ Unzureichender Kihimitteldurchfluss

% Kihlmittelstand prifen und ggf. mit Kuhimittel auffillen
» Luft im KuhImittelkreislauf

* siehe Kapitel "KuhImittelkreislauf entliften”

Drahtférderprobleme
~ Stromduise verstopft
X Reinigen, mit Trennmittel einsprihen und bei Bedarf ersetzen
~ Einstellung Spulenbremse (siehe Kapitel ,Einstellung Spulenbremse®)
X Einstellungen prufen bzw. korrigieren
~ Einstellung Druckeinheiten (siehe Kapitel ,Drahtelektrode einfadeln*)
X Einstellungen prufen bzw. korrigieren
~ Verschlissene Drahtférderrollen
® Prufen und bei Bedarf ersetzen
~ Vorschubmotor ohne Versorgungsspannung (Sicherungsautomat durch Uberlastung ausgelost)
X Ausgeltste Sicherung (Ruckseite Stromquelle) durch Betéatigen des Tasters zurlicksetzen
» Geknickte Schlauchpakete
~® Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen
~ Drahtfiihrungsseele oder -spirale verunreinigt oder verschlissen
X Seele oder Spirale reinigen, geknickte oder verschlissene Seelen austauschen

Funktionsstérungen

~ Geréatesteuerung ohne Anzeige der Signalleuchten nach dem Einschalten
X Phasenausfall, Netzanschluss (Sicherungen) prifen

~ Keine Schweil3leistung
X Phasenausfall, Netzanschluss (Sicherungen) prifen

~ Diverse Parameter lassen sich nicht einstellen

~® Eingabeebene verriegelt, Zugriffssperre ausschalten (siehe Kapitel ,Schwei3parameter gegen
unbefugten Zugriff sperren®)

~ Verbindungsprobleme

X Steuerleitungsverbindungen herstellen bzw. auf korrekte Installation prifen.
» Lose Schweil3stromverbindungen

X Stromanschliisse brennerseitig und / oder zum Werkstiick festziehen

X Stromduse / Spannhilse ordnungsgemaln festschrauben
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Kontrolle der Geratetypeneinstellung
7.2 Kontrolle der Geratetypeneinstellung

HINWEIS

1€~ Ausschlieilich in Verbindung mit Geratesteuerung M2.xx.

e Nach jedem Einschalten des Gerates wird fur einen Augenblick der eingestellte
Geratetyp unter der Bezeichnung , tyP* angezeigt.
Sollte der angezeigte Geratetyp nicht mit dem Geréat Gbereinstimmen, muss diese
Einstellung korrigiert werden.

~yP 00¢ Saturn 251

.tyP d00" Saturn 256

JyP 01* Saturn 301

LyP rol1* Mira 301 (M2.xx)

JyP 02¢ Saturn 351

LyP do2“ Wega 351, Saturn 351 DG
LyP d03” Wega 401,451

LyP d04” Wega 501,601

7.2.1 Geréatetyp einstellen

Bedienelement Aktion Ergebnis
p— ’ SchweilRgerat abschalten
E Ix =
@ ’ Beide Tasten gedriickt halten
@) + ia
= ’ SchweilRgerat einschalten, in der Anzeige erscheint ,Anl“.
@ 1x =
P '\‘ @3]“ Wahrend ,Anl* angezeigt wird, Geratetyp einstellen:
' )2 0 Saturn 251 KGE
s p® 1 Saturn 301 KGE
2 Saturn 351 KGE
3 dekompakt (DK), alle; Wega, alle
7 Mira 301 KGE
58 099-005224-EW500
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Rucksetzen der Steuerung (Reset all)

7.3 Rilcksetzen der Steuerung (Reset all)

HINWEIS

e~ Steuerung M2.xx
Erste MaBnahme sollte immer eine Kontrolle und ggf. Korrektur des eingestellten
Geréatetyps sein.

1€ Alle benutzerseitigen Einstellungen werden mit Werkseinstellungen tberschrieben und
mussen daher im Anschluss kontrolliert, bzw. erneut eingerichtet werden!
Nach dem Zuriicksetzen der Geratesteuerung auf Werkseinstellungen muss unbedingt
der verwendete Geratetyp kontrolliert und ggf. neu eingestellt werden.

Bedienelement Aktion Ergebnis

E ’ SchweiBgerat abschalten
1x =

L Of@" ’ Beide Tasten gedriickt halten.
®.
® ==-{-

@ (-
t2

®©+0

E ’ Schweil3gerat einschalten, es wird kurzzeitig ,/[ES" angezeigt.
Ix 2
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Storungsbeseitigung

Kuhlmittelkreislauf entliften

ewn

7.4

Kiuhlmittelkreislauf entliiften

HINWEIS

Sollte das Kihlmittel den Mindestfiillstand im KiihImitteltank unterschreiten, kann das
Entliften des KuhIimittelkreislaufs erforderlich werden. In diesem Fall wird das
Schweil3geréat die Kihimittelpumpe abschalten und den KihlImittelfehler signalisieren,

siehe Kapitel "Stérungsbeseitigung”.

Zum Entluften des Kuhlsystems immer den blauen KuhImittelanschluss verwenden der
maoglichst tief im KihImittelsystem liegt (n&he Kihlmitteltank)!

: \
= "-i"“iﬁfi"‘
1 Y= max
( blau / blue
L J
2
J
3 \
) s
<=
\ J

ca. 5s
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Technische Daten
Wega 401

8 Technische Daten

| e Leistungsangaben und Garantie nur in Verbindung mit Original Ersatz- und

Verschleif3teilen!

8.1 Wegad401l

Wega 401 FKG | 401 FKW
Schaltstufen 24 (2 x 12)
Einstellbereich SchweiRstrom 30 A bis 400 A

Einstellbereich Schweill3spannung

15,5V bis 34,0 V

Einschaltdauer (25 °C)

400 A (70 %)

300 A (100 %)

Einschaltdauer (40 °C)

400 A (60 %)

300 A (100 %)

Leerlaufspannung 15,5V bis 45V
Netzanschlussleitung HO7RN-F4G4
Netzspannung (Toleranzen) 3 x 400 V (+/- 15%)
Frequenz 50/60 Hz
Netzsicherung 3x25A
(Schmelzsicherung, trage)

max. Anschlussleistung 19,2 kVA

Empf. Generatorleistung 26 kVA
Werkstiickleitung 70 mmz?

Coso 0,95

Kuhlleistung bei 11/ min - 1200 W
Tankinhalt (max.) - 91
Fordermenge (max.) - 5 1/min
Ausgangsdruck (max.) - 3,5 bar
Gewicht DW 145 kg 185 kg
MaRe L x B x Hin mm 1100 x 550 x 940
Isolationsklasse / Schutzart H/IP 23

Umgebungstemperatur -20 °C bis +40 °C

Gerate- / Brennerkihlung Lifter / Gas | Lifter / Wasser

EMV-Klasse A

Gebaut nach Norm IEC 60974-1, -5, -10 IEC 60974-1, -2, -5, -10
1C€ 1 C€
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Zubehor

Optionen

ewn

9

Zubehor

‘ e Leistungsabhangige Zubehdrkomponenten wie Schweil3brenner, Werkstuckleitung,
Elektrodenhalter oder Zwischenschlauchpaket erhalten Sie bei Inrem zustandigen
Vertragshandler.

9.1 Optionen
Typ Bezeichnung Artikelnummer
ON Filter W Option Nachriistung Schmutzfilter fur Lufteinlass 092-002091-00000
ON LB Wheels 160x40MM Option Nachriistung Feststellbremse fir 092-002110-00000

Geraterader
ON Holder Gas Bottle <50L Option Nachriistung Halteblech fur Gasflasche 092-002151-00000
<50 L
ON Tool Box Option Nachriistung Werkzeugbox 092-002138-00000
ON Hose/FR Mount Option Halterung fur Schlauche und Fernsteller fir |092-002116-00000
Gerate ohne Drehkonsole
ON Drahteinschleich Poti Option Nachristung Drehknopf Drahteinschleichen |092-001102-00000
M1.02

9.2 Allgemeines Zubehor
Typ Bezeichnung Artikelnummer
AK300 Adapter fur Korbspule K300 094-001803-00001
DM1 32L/MIN Druckminderer Manometer 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Gasschlauch 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Gasstauduse 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Gasstaudise 094-001100-00000
5POLE/CEE/32A/M Geréatestecker 094-000207-00000

9.3 SchweilBbrennerkihlung
Typ Bezeichnung Artikelnummer
KF 23E-10 Kuhlflissigkeit (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Kuhlflissigkeit (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Kuhlflissigkeit (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Kuhlflissigkeit (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Frostschutzprifer 094-014499-00000
HOSE BRIDGE Schlauch Bruecke 092-007843-00000
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Verschleildteile

Drahtforderrollen

10
10.1

10.1.1

Verschleildteile
Drahtforderrollen

VORSICHT

Schéaden durch Fremdkomponenten!
Die Herstellergarantie erlischt bei Gerateschaden durch Fremdkomponenten!

» Ausschlie3lich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, SchweiRbrenner,
Elektrodenhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschleil3teile, etc.) aus unserem
Lieferprogramm verwenden!

» Zubehérkomponente nur bei ausgeschalteter Stromquelle an Anschlussbuchse einstecken

und verriegeln!

Drahtforderrollen fir Stahldrahte

Typ

Bezeichnung

Artikelnummer

FE 2DR4R 0,6+0,8

Antriebsrollen, 37mm, Stahl

092-000839-00000

FE 2DR4R 0,8+1,0

Antriebsrollen, 37mm, Stahl

092-000840-00000

FE 2DR4R 0,9+1,2

Antriebsrollen, 37mm, Stahl

092-000841-00000

FE 2DR4R 1,0+1,2

Antriebsrollen, 37mm, Stahl

092-000842-00000

FE 2DR4R 1,2+1,6

Antriebsrollen, 37mm, Stahl

092-000843-00000

10.1.2

FE/AL 2GR4R

Gegendruckrollen, glatt, 37mm

Drahtforderrollen fir Aluminiumdréahte

Typ

Bezeichnung

092-000844-00000

Artikelnummer

AL 4ZR4R 0,8+1,0

Zwillingsrollen, 37mm, fir Aluminium

092-000869-00000

AL 4ZR4R 1,0+1,2

Zwillingsrollen, 37mm, fir Aluminium

092-000848-00000

AL 4ZR4R 1,2+1,6

Zwillingsrollen, 37mm, fiir Aluminium

092-000849-00000

10.1.3

AL 4ZR4R 2,443,2

Drahtforderrollen fur Ful
Typ

Zwillingsrollen, 37mm, fir Aluminium

Idréahte
Bezeichnung

092-000870-00000

Artikelnummer

ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9

Antriebsrollen, 37mm, Filldraht

092-000834-00000

ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6

Antriebsrollen, 37mm, Filldraht

092-000835-00000

ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4

Antriebsrollen, 37mm, Filldraht

092-000836-00000

ROE 2DR4R 2,8+3,2

Antriebsrollen, 37mm, Filldraht

092-000837-00000

ROE 2GR4R

Gegendruckrollen, randiert, 37mm

092-000838-00000
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Verschleildteile

Drahtforderrollen

ewn

10.1.4 Umrlstsets

Typ Bezeichnung Artikelnummer
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL |Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb auf unverzahnte |092-000845-00000
4R Rollen (Stahl/Aluminium)

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0

Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb ftir Aluminium

092-000867-00000

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2

Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb ftir Aluminium

092-000846-00000

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6

Umrustset, 37mm, 4-Rollenantrieb fur Aluminium

092-000847-00000

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2

Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb ftir Aluminium

092-000868-00000

URUE ROE 2DR4R
0,8/0,9+0,8/0,9

Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb fir Fulldraht

092-000830-00000

URUE ROE 2DR4R
1,0/1,2+1,4/1,6

Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb fur Filldraht

092-000831-00000

URUE ROE 2DR4R
1,4/1,6+2,0/12,4

Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb fir Fulldraht

092-000832-00000

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2
4 Rollen-Antrieb

@ =37mm

Verschleif3teile

Umristset, 37mm, 4-Rollenantrieb fir Filldraht

St= Stahl

Al= Aluminium
CrNi= Edelstahl
Cu= Kupfer

St= Steel
Al= Aluminium
CrNi= Stainless steel

Cu= Copper @ =37mm

Wear parts

4-Roller drive system

092-000833-00000

V-Nut: St-, CrNi-, Cu-Draht
yStandard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt,

Rollenbezeichnung: ,1,0¢

V-groove: St-, CrNi-, Cu wire
"Standard V-groove”, on the top ungeared and plane,

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):
0,6+0,8

0,8+1,0

0,9+1,2

1,0+1,2

12+1,6

Ersatzset:

Spare set:

092-000839-00000
092-000840-00000
092-000841-00000
092-000842-00000
092-000843-00000

rolls description: ”1,0”
Il a ‘ z
]H b @

Gegendruckrollenset (a) Set of counter pressure rolls (a)
Umrustung verzahnt = unverzahnt: conversion geared = ungeared:

092-000844-00000
092-000845-00000

U-Nut: Al-, Cu-Draht

,Option U-Nut”, oben verzahnt,

Rollenbezeichnung: ,1,0 A2*

U-groove: Al-, Cu wire
"Option U-groove”, on the top geared-twin rolls,
rolls description: ”1,0 A2”

Antriebsrollen- @ (a+b):
Drive rolls- @ (a+h):
0,8+1,0

1,0+1,2

1,2+1,6

24+32

Ersatzset:
Spare set:
092-000869-00000
092-000848-00000
092-000849-00000
092-000870-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000867-00000
092-000846-00000
092-000847-00000
092-000868-00000

U-Nut gerandelt: Fiill-/Ré6hrchendraht

,Option U-Nut gerandelt, oben verzahnt, ohne
Nut gerandelt, Rollenbezeichnung: ,1,0-1,2 R*

"Option knurled U-groove”, on the top geared,

‘ knurled U-groove: Cored wire
without knurled groove, rolls description: ”1,0-1,2 R”

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):
0,8/09+0,8/0,9
1,0/12+1,4/1,6
14/16+20/24
2,8+32

Ersatzset:
Spare set:
092-000834-00000
092-000835-00000
092-000836-00000
092-000837-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000830-00000
092-000831-00000
092-000832-00000
092-000833-00000

Gegendruckrollenset (a): Set of counterpressure rolls (a): 092-000838-00000

094-006025-00503

Abbildung 10-1
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Empfohlene Einstellungen

11 Anhang A
11.1 Empfohlene Einstellungen
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Anhang B
Ubersicht EWM-Niederlassungen

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mundersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiltechnik-Handels-GmbH

SachsstraBBe 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Eiserfelder StralBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax:-318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax:-77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

HeinkelstralBe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benedov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16 - PO. Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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