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Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank, dass Sie sich flir das SchweilRgerat der RB360-Serie entschieden haben.
Diese vielseitige Hochleistungsmaschine ist unsere spezielle Lésung fiir Heimwerker
weltweit. Kompakt und tragbar dank ihres integrierten Designs (ohne separates
Drahtvorschubgerat) vereint sie mehrere Verfahren in einem Gerét:
LichtbogenhandschweiRen (E-Hand/MMA), WIG-Schweifen mit Kontaktzindung
(Scratch-Start), MIG/MAG-SchweiRen (mit oder ohne Gas) und sogar
Plasmaschneiden, einschlieRlich vereinfachter AluminiumschweiRfunktionen.
Gefertigt aus hochwertigen Komponenten durchlauft jedes Gerat rigorose,
branchenfiihrende Labortests, um ein hervorragendes Schweiferlebnis und Leistung
zu gewahrleisten. Geringfligige Priifspuren kénnen vorhanden sein, was normal ist.
Bitte beachten Sie: Dies ist ein Hochleistungsgerat. Bei unzureichender Absicherung
Ihrer Stromleitung kann die Sicherung haufig ausldsen. Priifen Sie, ob andere
leistungsstarke Gerdte am selben Stromkreis angeschlossen sind, oder reduzieren Sie
die Ausgangsleistung entsprechend. Fiir optimale Leistung wird dringend die
Verwendung von originalen Ersatzteilen empfohlen.

Zu lhrer Sicherheit lesen und verstehen Sie bitte diese Anleitung griindlich, bevor Sie
das Produkt verwenden. lhre Zufriedenheit hat flir uns héchste Prioritat! Bei Fragen
oder Anliegen wenden Sie sich bitte jederzeit an unser Support-Team.

@ Europa und GroRBbritannien | service-eu@mirthtek.com

Nordamerika | service@mirthtek.com

Siidamerika und Andere | nancy@weldvip-service.com

+86 18938887689 +86 18938887689
e

@ Reboot Welding Solutions @ +86 18923725124

weldflowhub https://www.rebootec.com
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1.SICHERHEITSHINWEISE

SchweilRen kann zu Verletzungen bei lhnen und anderen fiihren. Bitte setzen Sie
daher wahrend der Arbeiten geeignete SchutzmaBnahmen um. Weitere Details
entnehmen Sie bitte dem "Sicherheits- und Schutzleitfaden fiir den Bediener", der
die Anforderungen an Hersteller zur Unfallverhltung erfillt.

Nur von geschultem Fachpersonal bedienen! ank

® Verwenden Sie zugelassene SchweilRschutzausriistung!

® Bedienpersonal muss liber eine giiltige Befdhigungsbescheinigung fur
"MetallschweiRen (Gasschneiden)" verfiigen!

® Wartungs- und Reparaturarbeiten am SchweilRgerat niemals unter Spannung
durchfiihren.

Stromschlag — gefdhrlich lebensbedrohlich! f;

® Erdungsvorrichtung gemall den anwendbaren Normen installieren.

® Berlhren Sie keine unter Spannung stehenden Teile mit nackter Haut, nassen
Handschuhen oder nasser Kleidung.

® Sorgen Sie fir eine ausreichende Isolierung gegeniiber Erde und Werkstick.

® Vergewissern Sie sich, dass lhre Arbeitsposition sicher ist.

b 4

Rauch - kann gesundheitsschédlich sein!

® Halten Sie Ihren Kopf vom Rauch fern, um das Einatmen von SchweifRrauch zu
vermeiden.

® Sorgen Sie beim SchweiRen mit Absaug- oder Bellftungseinrichtungen fiir eine
gute Belliftung der Arbeitsumgebung.

Lichtbogenstrahlung — gefahrlich fiir Augen und Haut! ag

® Tragen Sie eine geeignete Schweilerschutzmaske und Schutzkleidung, um
Augen und Koérper zu schiitzen.

® Verwenden Sie geeignete Abschirmungen oder Vorhdange, um Umstehende vor

Verletzungen zu bewahren.
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Fehlbedienung kann zu Brand oder Explosion fiihren. V™

® SchweilSfunken kdnnen Bréande verursachen. Stellen Sie sicher, dass sich keine
brennbaren Materialien in der Ndhe des Schweillplatzes befinden, und achten
Sie auf die Brandsicherheit.

® Stellen Sie sicher, dass ein Feuerldscher in der Ndhe ist und dass jemand in
seiner Bedienung unterwiesen ist.

® SchweiRen Sie keine geschlossenen Behilter.

® Verwenden Sie dieses Gerat nicht zum Auftauen von Rohrleitungen.

HeiRe Werkstiicke konnen zu schweren Verbrennungen fiihren. d

® Berihren Sie heiRe Werkstiicke nicht mit bloRen Handen.
® Lassen Sie das SchweilRbrennergehduse nach langerem Dauerbetrieb abkiihlen.
o
UbermaiRiger Lirm kann das Gehor erheblich schidigen. p3
® Tragen Sie bei SchweiRarbeiten Gehdrschutz (Ohrenschiitzer oder andere
Horschutzmittel).
® Weisen Sie Umstehende darauf hin, dass der Larm eine potenzielle Gefahr fir

das Gehor darstellt.

Magnetfelder konnen Herzschrittmacher beeinflussen. ié

® Personen mit Herzschrittmacher sollten SchweilRarbeiten nur nach Riicksprache
mit einem Arzt und mit groRtmoglichem Abstand durchfiihren.

Bewegliche Teile kénnen zu Kérperverletzungen fiihren. $

@ Halten Sie Abstand von beweglichen Teilen (wie z. B. dem Lufter).

® Jede Tir, Abdeckung, Blende und jedes Schutzelement muss korrekt geschlossen
und an seinem Platz sein.

Wenden Sie sich bei Stérungen an den Fachsupport. %
® Bei Stérungen wahrend Installation oder Betrieb prifen Sie bitte die
entsprechenden Abschnitte in dieser Anleitung.

® Sollten Sie die Anleitung nicht vollstandig verstehen oder das Problem nicht
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I6sen kdnnen, wenden Sie sich bitte an den Handler, um professionellen

Support zu erhalten.

WARNING

Das Austauschen von Bauteilen kann gefahrlich sein.

® Nur Fachpersonal darf Bauteile des Geréats austauschen.

® Stellen Sie beim Austausch von Bauteilen sicher, dass keine Drahte, Schrauben,
Dichtungen oder Metallteile im Geréat verbleiben.

® Stellen Sie nach dem Austausch von Leiterplatten sicher, dass alle internen
Verbindungen korrekt sind, bevor Sie das Gerat wieder in Betrieb nehmen.
Andernfalls kann das Gerat beschadigt werden.

Hinweise zur Entsorgung

Beachten Sie beim Entsorgen des Schweiligerats Folgendes:

® Das Verbrennen der Elektrolytkondensatoren im Hauptkreis oder auf den
Leiterplatten kann zu einer Explosion fihren.

® Das Verbrennen von Kunststoffteilen wie der Frontplatte erzeugt giftige Gase.

® Entsorgen Sie das Gerat als Industrieabfall.

1.1 Arbeitsumgebung

® Die Installation muss an einem Ort erfolgen, der dem Gewicht des
SchweiRgerats standhalt.

® Die Installation sollte nicht an Orten erfolgen, an denen Spritzwasser auftreten
kann (z. B. in der Ndhe von Wasserleitungen).

® SchweiRarbeiten sind in einer trockenen Umgebung mit einer relativen
Luftfeuchtigkeit von 90% oder weniger durcdhzufiihren.

® Die Temperatur der Arbeitsumgebung sollte zwischen -10°C und +40°C liegen.

® SchweiRarbeiten dirfen nicht bei direkter Sonneneinstrahlung oder Regen
durchgefiihrt werden. Halten Sie das Gerat stets trocken.

® SchweiRarbeiten diirfen nicht in staubiger Umgebung oder in Bereichen mit
korrosiven chemischen Gasen durchgefiihrt werden.

® SchutzgasschweilRen sollte in einer Umgebung ohne starke Luftstrémung
(Zugluft) betrieben werden.

® SchweiRarbeiten sollten nicht auf einer Plattform mit einer Neigung von mehr
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als 10° durchgefiihrt werden

1.2 Sicherheitstipps

® Sorgen Sie fir gute Belliftung.

Dieses Schweigerat erzeugt hohe SchweiRstrome, die eine effektive Kiihlung
erfordern, die durch natiirliche Beliiftung nicht erreicht werden kann. Daher ist der
interne LUfter fir einen stabilen Betrieb und eine effektive Kiihlung entscheidend.
Der Bediener muss sicherstellen, dass die Liiftungsschlitze frei und nicht blockiert
sind. Der Mindestabstand zwischen dem Gerat und umgebenden Gegenstanden
sollte 30 cm betragen. Eine gute Beliiftung ist fiir die normale Leistung und
Lebensdauer des Gerats von entscheidender Bedeutung.

® Uberlastung ist verboten.

Das SchweiRgerat muss entsprechend dem zuldssigen Einschaltdauer-Verhaltnis
(siehe Einschaltdauertabelle) betrieben werden. Stellen Sie sicher, dass der
Schweistrom den maximalen Belastungsstrom nicht iiberschreitet. Uberlastung
kann die Lebensdauer des Gerats erheblich verkiirzen oder es sogar beschadigen.
® Uberspannung ist verboten.

Bezliglich der Netzspannung lesen Sie bitte die Tabelle "Technische Parameter".
Dieses Gerat verfligt Uber eine automatische Spannungskompensation, die den
SchweiRstrom im zuldssigen Bereich halt. Falls die Netzspannung den zuldssigen
Wert Uiberschreitet, kann dies das Gerat beschadigen. Bediener miissen sich dieser
Situation bewusst sein und entsprechende Vorkehrungen treffen.

® Das Netzkabel des SchweiRgerats hat einen gelb/griinen Schutzleiter.

Vor dem Betrieb muss das Erdungskabel sicher mit GND (Erdung) verbunden werden,
um statische Elektrizitdt abzuleiten oder Unfalle durch statische Aufladung zu
verhindern. Ein plotzlicher Halt mit der Anzeige "E02" auf der Frontplatte kann
auftreten, wenn das Gerat aufgrund von Uberlastung den Temperaturschalter auslést.
In diesem Fall ist es nicht notig, den Netzstecker zu ziehen, damit der Lifter
weiterlaufen und das Gerat kiihlen kann. Das SchweiRen kann fortgesetzt werden,

sobald die Innentemperatur wieder im Normbereich liegt und "E02" erlischt.
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1.3 Symbolerkldrung

[ WARNING

Zu beachtende Punkte beim Es ist verboten, Elektro- und
A Betrieb i%&" Elektronik-Altgerdte zusammen

m Besonders zu beschreibende mit anderen kommunalen
und hinzuweisende Punkte Abféllen zu entsorgen. Bitte

schiitzen Sie die Umwelt.

2. Kompatible Zubehorteile fiir die Verwendung

Hinweis: Sind ggf. nicht als Standardzubeh6r enthalten
Maschine Drahtvorschubpistole PT40

JOUOGOOOOGOOC

Massklemme




Ersatzteile:

Flr optimale Leistung wird dringend die Verwendung von originalen Ersatzteilen
empfohlen.Bitte loggen Sie sich auf der offiziellen Website ein: www.rebootec.com

Dise Elektrode Kontaktdise Vorschubrolle
4 8| /’/-Eﬁlg ™~
; Lﬂ =
B e N4
Drahtriickholfeder Flachscheibe Distanzmutter Schnellkupplung
(Pneumatik)

T

Duse/ Keramikdise Gaskorper Spannzange Wolfram-Elektrode
. ; | ——
) )|«
3. TECHNISCHE DATEN
TECHNISCHE DATEN RB360 Series
Nenn-Eingangsspannung (V) Einphasig AC100V ~120V | Einphasig AC200V~240V
50/60Hz 50/60Hz
Nenn-Eingangsleistung (kVA) 41 5.7
Nenn-Eingangsstrom (A) 35 25
MMA 20~110 20~130
Schweil3stro CuUT 15~25 15~30
mbereich (A) LIFTTIG 20~110 20~130
MIG 20~110 20~130
Leerlaufspannung 65V/CUT 330V

Drahtvorschubgeschwindigkeit

(2.0~13m/min) /(79~5131PM)

Geeignete Elektroden
(E-Hand)

1/16"” 3/25” 1/8”

1.6mm/2.5mm/3.2mm
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Geeignete Elektrode (MIG) .024”/.030”/.035”/.040”
0.6mm/0.8mm/0.9mm/1.0mm
Abmessungen 427*134*255mm?3/16.81*5.28*10.04”3
Gewicht 11.57Ib/5.25kg
Nenn-Einschaltdauer 60%
Gesamtwirkungsgrad 85%
Schutzart IP21S
Leistungsfaktor C0OS¢=0.72
Isolationsklasse F

4. BEDIENUNG UND BESCHREIBUNG

4.1 Tasten und Einstellknopfe

r="s

D

==

C)UC)
(il

(o)

D == A=
w\ 1 f/? f ?%\%\'iﬁ 06 08 09 10 A
%\‘:‘ olo\o\oloiolo\olom \C
024" 030" 035" 040"

E‘ R AT };;,;_4:";"5:5: _____ 3 g ’ﬂ
{ :
}ﬁ\ olololo | iolololo@%
U

240V D DDU
o (020020

Om
@

1 | Modusumsch | ‘=========s—m—————————

altung Dricken Sie die MODE (MODUS)-Taste, um die Funktionen
durchzuschalten: MMA = CUT (SCHNEIDEN) = LIFT TIG = MIG
GASLESS (MIG OHNE GAS) = MIG GAS (MIG MIT GAS).
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Gasauswahl

- - -

FLUX CO; MIX AR :
oleleole ;
)

Im MIG-Modus driicken Sie die GAS-Taste, um die Gastypen
durchzuschalten: FLUX = CO, = MIX (GEMISCH) = AR.

Drahtdurchm
esserauswahl

0.6 0.8 0.9 1.0 =
G |Oo|D]o @
024" 030" 035" 040"

Im MIG-Modus drticken Sie die DIA. (DURCHM.)-Taste, um die
Drahtdurchmesser durchzuschalten: 0.6mm - 0.8mm -
0.9mm - 1.0mm (.024" - .030" > .035" > .040").

Parameterum

schaltung

}EST[NG 47 2T SPOT 7/ %
tolololo

N ———— — o ————— -

I
I
!

TESTING (TEST):  Offnet das Gasventil fiir 5 Sekunden, damit
der Benutzer den Gasfluss prifen kann.

4T:  Schweillen starten (Schalter an der Brennerpistole
driicken und gedriickt halten, um den SchweiRvorgang zu
starten) -> SchweilRen aufrechterhalten (Schalter loslassen; der
Schneidvorgang lduft weiter, ohne den Trigger gedriickt halten
zu mussen) -> Stopp vorbereiten (Den Schalter an der
Brennerpistole kurz erneut driicken. Das System ist nun bereit
anzuhalten) -> SchweiBen beenden (Schalter loslassen, um den
Schneidzyklus zu beenden und den Lichtbogen zu I6schen).

2T:  Schweillen starten (Schalter an der Brennerpistole
driicken und gedriickt halten, um den Schweillichtbogen zu
aktivieren) -> Schweillen beenden (Schalter loslassen, um den
Lichtbogen sofort zu 16schen und den Schweifmodus zu

verlassen).

SPOT (PUNKT):  Der SchweiRvorgang stoppt automatisch,
sobald die eingestellte Zeit fir die kontinuierliche Schweilldauer
erreicht ist. Der Schalter muss erneut betatigt werden, um den
nachsten Zyklus zu starten.

Driicken Sie die PARAM (PARAM.)-Taste, um zwischen 4T->2T->
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SPOT durchzuschalten. Driicken und halten Sie die PARAM-Taste
fur 3 Sekunden, um direkt in den TESTING (TEST)-Zustand zu
gelangen, damit der Benutzer die Gasausgabe priifen kann. Er

verldsst den TESTING-Zustand automatisch nach 5 Sekunden

und kehrt zum vorherigen Zustand zuriick.

Hinweis: Die verfiigbaren Optionen kénnen je nach

ausgewahlter Funktion leicht variieren.

Einstellknopf
A (Strom)

Im MMA-Modus dricken Sie Knopf A, um
zwischen zu schalten: Betriebsstatus—
Einstellung ARC FORCE (LICHTBOGENKRAFT)
— Einstellung HOT START (HEISSANLAUF).

Driicken und halten Sie Knopf A fiir 3 Sekunden,
um den Modus Current Limit
(Strombegrenzung) ein- oder auszuschalten.

Drehen Sie Knopf A, um entweder den
SchweiRstrom (im Betriebsstatus) oder den
entsprechenden Parameterwert (in einem
Einstellmodus) einzustellen.

Im manuellen (nicht-synergetischen)
MIG-Modus drehen Sie Knopf A, um die
Drahtvorschubgeschwindigkeit im Bereich von
2,0 bis 13,0 Metern pro Minute (m/min)

einzustellen.

oy e %
—=a V)

-

Im CUT (SCHNEIDEN)-Modus driicken Sie Knopf
V, um in den Einstellzustand fir die
Nachentliftungszeit (Post-Flow) des Gases zu

gelangen oder diesen zu verlassen.

Im MIG-Modus driicken Sie Knopf V, um die SYN
(SYNERGIE)-Funktion ein- oder auszuschalten.

Im SPOT-Modus driicken und halten  Sie
Knopf V fiir 3 Sekunden, um in den
Einstellzustand fur den SPOT-Parameter zu

gelangen oder diesen zu verlassen.
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Einstellknopf
V (Spannung)

Im Einstellzustand fiur die Nachentliftungszeit
im CUT-Modus drehen Sie Knopf V, um die
Nachentliftungszeit im Bereich von 2,0 bis 15,0
Sekunden einzustellen.

Im Synergetischen MIG (SYN)-Modus drehen
Sie Knopf V, um die Ausgangsspannung im
Bereich von -3 V bis +3 V fein abzustimmen.

Im Manuellen MIG-Modus drehen Sie Knopf V,
um die Ausgangsspannung einzustellen.

Im Einstellzustand fir den SPOT-Parameter
drehen Sie Knopf V, um die SPOT-Schweil3zeit
von 0,1 bis 10,0 Sekunden einzustellen.

4.2 Digitalanzeige und Anzeigen

MIX AR TESTING 4T 2T SPOT
0101610 o\oJmo
s s {]

1 | Digitale

Stromanzeige

Stromanzeige

Drahtvorschubgeschwindigkeits-Anzeige

Fehlercode-Anzeige

Parameteranzeige fiir "Arc Force"/"Hot Start"

2 | Eingangsspannung

LED Eingangsspannung 120V (AC-Eingang 100~120V
50~60Hz)
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LED Eingangsspannung 240V (AC-Eingang 200~240V
50~60Hz)

Stérungsanzeige

Wenn das Gerat aufgrund einer Stérung den Betrieb

einstellt, leuchtet die Stérungsanzeige.

s (Sekunden) Anzeige

Digitale

Spannungsanzeige

Spannungsanzeige

Zeigt die Ausgangsspannungsabweichung wahrend der
Einstellung an.

Zeigt die Einstellung der SPOT-Schweil3zeit an.

Zeigt die Nachentliftungszeit (Post-Flow) des Gases an.

REST (Ruhe) Ruhe-Alarm: Wird nach 40 Minuten kumulativer
Anzeige Betriebszeit pro Stunde aktiviert.
Driicken und halten Sie Knopf A flir 3 Sekunden, um den
Modus Strombegrenzung ein- oder auszuschalten. Im
Modus Strombegrenzung wird der maximale
Strombegrenzung | Ausgangsstrom des Gerats begrenzt, was dazu beitragt,

das Durchbrennen der Standard-Sicherung oder das
Ausldsen des Leistungsschalters zu verhindern. Fiir eine
bessere Schweilleistung stellen Sie bitte sicher, dass bei
Betrieb im Volllastmodus die Stromversorgung den
Gerateanforderungen entspricht (siehe Abschnitt
"Eingangsstromanschluss").

Hinweis: Diese Funktion ist speziell fiir bestimmte
Regionen konzipiert. Wenn lhre Einheit diese Funktion
nicht enthilt, ist dies kein Defekt oder eine Fehlfunktion.

SYN (Synergie)

Synergetisches MIG passt Strom- und
Spannungsparameter automatisch an und vereinfacht so
den Prozess, da keine manuelle Abstimmung erforderlich
ist. Im MIG-Modus driicken Sie Knopf V, um die
SYN-Funktion ein- oder auszuschalten.
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4.3 MMA (E-Hand / LichtbogenhandschweiRen)

Betriebsstatus

1 | Driicken Sie die MODE pan. == U

(MODUS)-Taste, um das Programm / : = (r m L
. e lmes @838 %5885 @
in den MMA-Status zu schalten, wie & i

3 }'C%Q T

{
o\ololMohlo\mmo/m j‘

024" 030° 035" 040" ,/ \

in der folgenden Abbildung \i
dargestellt. K

TESTING 4T 2T SPOT

n\f)\o\\(

2 | Drehen Sie im dargestellten

Betriebsstatus den Einstellknopf A, ‘| —(>- { )
P IH "’(>' \(‘\E}” " B [Fehmit

um den Ausgangsstrom einzustellen.

3 | Zeigt den voreingestellten Ausgangsstrom an.

Einstellung der Lichtbogenkraft (Arc Force)

1 | Im MMA-Modus driicken Sie den e

Einstellknopf A, um das Programm in

| (f | olo il
f ‘ 120v 240V
S ole |t

if \ -
. . »

den Einstellstatus Lichtbogenkraft RO | H

o N o 7 % % i
(Arc Force) zu schalten, wie in der B ) e )\()\3|%§IS§IMO | mo/m) ) \|
folgenden Abbildung dargestellt. ‘ >EI“' o s meme s ‘sp.z,@ g |

. . . 3 i - A

2 | Im Einstellmodus fiir die ‘o il 6

Lichtbogenkraft stellt der ‘ -
Einstellknopf A den Parameterwert

flr die Lichtbogenkraft ein, mit

einem Einstellbereich von 0 bis 10.

3 | Zeigt den Parameterwert fir die Lichtbogenkraft an.

Einstellung des Heilanlaufs (Hot Start)

1 | Im MMA-Modus driicken Sie den S = — =\
. . ¥ m ce =0
Einstellknopf A, um das Programm in “f’-@\ — o Cf ﬂ %f
Sy = 120 200v S (>;
den Einstellstatus HeiRanlauf (Hot i %D :LLIJ © Qd||
Start) zu schalten, wie in der K @ e £ 5%5”&&3 10(=) g
. } s {
folgenden Abbildung dargestellt. ‘ i IR 185 VRS ;| ‘
2 | Im Einstellmodus fiur den HeiRanlauf { X T |
® N ™ OH |
stellt der Einstellknopf A den ‘| 2 \‘. ; }‘
[ / “iug I




Parameterwert fiir den HeiBanlauf
ein, mit einem Einstellbereich von 0
bis 10.

Zeigt den Parameterwert flir den HeiRanlauf an.

4.4 CUT (Plasmaschneiden)

Betriebsstatus

Driicken Sie die MODE (MODUS)-
Taste, um das Programm in den
CUT-Status zu schalten, wie in der
folgenden Abbildung dargestellt.

Drehen Sie im dargestellten
Betriebsstatus den Einstellknopf A,

um den Ausgangsstrom

einzustellen.

. A
06 08 03 10
lolololof om \J

024" 0307 035" 040 N

i Ko K> \Jnnml
o

'
HLIX CD MIX AR TESTING 4T T SPO° ;:{
S0 ®I'G () g

Zeigt den voreingestellten Ausgangsstrom an.

Funktion

Sa

uswahl

2T

Im CUT-Modus driicken Sie die
PARAM (PARAMETER)-Taste, um die
Funktion auf 2T zu schalten.

4T

Im CUT-Modus driicken Sie die
PARAM (PARAMETER)-Taste, um die
Funktion auf 4T zu schalten.

S
J

DUUUUUUUUR
P

N ffﬁ’)‘q\z‘ﬁ};‘aosnsos 10

(Moe) Ol@lOlolOlOolololO c)‘

024* 030" 035" 040"

TEST (TESTING):

Dricken und halten Sie die PARAM (PARAMETER)-Taste 3

Sekunden lang gedriickt, um direkt in den TEST-Status zu gelangen. Er verldsst den
TEST-Status automatisch nach 5 Sekunden und kehrt zum vorherigen Status zuriick.

Einstellung der Nachentliiftungszeit (Post-flow)

Im CUT-Modus driicken Sie den
Einstellknopf V, um die Einstellung
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der Nachentliiftungszeit ein- oder
auszuschalten; die
Sekunden-Anzeige leuchtet auf, wie
in der folgenden Abbildung

TION

dargestellt. e ok e ;
2 | Drehen Sie den Einstellknopf V, um ‘ i CDTIDIDI: s Szl,?“'.‘omm ﬁ
die Nachentliiftungszeit einzustellen, | | = ( 5- LC'“";"” .(Mcg
mit einem Einstellbereich von 2,0 bis | ' ="/ i \"'m""‘? h
15,0 Sekunden.
3 | Zeigt den Wert der Nachentliftungszeit an.

4.5 LIFT TIG (WIG-Hebenziindung)

Normaler Betriebsstatus

1 | Driicken Sie die MODE (MODUS)- = — — A
i & = m Ce TSI
Taste, um das Programm in den LIFT asal & ﬁﬂm (Q; \H
et L e | ¢
TIG-Status zu schalten, wie in der 1N E—‘JU.U @ Od H
3 G Q 06 08 09 1.0
folgenden Abbildung dargestellt. 5 ﬁgi ololololo| ’) ( |‘
- - Tl T RN ST EREE W ORCE 024" 030" 035" 040" {
2 | Drehen Sie im dargestellten rgxlcglngl i e s m@ g \
Betriebsstatus den Einstellknopf A, e 3 i_-j <(
. olololo o =]
um den Ausgangsstrom einzustellen. A u
" V= maboa \ % H
3 | Zeigt den voreingestellten Ausgangsstrom an.
SPOT-Betriebsstatus (Punktschweillen)
1 | Im LIFT TIG-Modus driicken Sie die — —\g\
PARAM (PARAMETER)-Taste, um in g e 5%%
. A90] «= (808l @ <d|
den SPOT-SchweiBmodus zu 000 & 000 Oﬁ |
wechseln oder diesen zu verlassen, f\ fitdes 1510 'o“ oy &
wie in der folgenden Abbildung P i
/,‘ olololo
dargestellt. =
2 | Drehen Sie den Einstellknopf A, um ¢ ‘
den Ausgangsstrom einzustellen.




3 | Zeigt den voreingestellten Ausgangsstrom an.

SPOT-Einstellstatus

1 | Im LIFT TIG-Modus driicken Sie die S ——
PARAM (PARAMETER)-Taste, um in
den SPOT-Schweifmodus zu
wechseln, wie in der folgenden
Abbildung dargestellt.

TESTING 4T
olololle

s s
.
O 7
"/ LA\
” 2= )

2 | Wenn die SPOT-Funktion aktiviert ist, driicken und halten Sie den Einstellknopf V
3 Sekunden lang gedriickt, um in die SPOT-Einstelloberflache zu gelangen oder
diese zu verlassen; die Sekunden-Anzeige leuchtet auf.

3 | Drehen Sie den Einstellknopf V, um den SPOT-Parameterwert einzustellen, mit
einem Einstellbereich von 0,1 bis 10,0 Sekunden.

4 | Zeigt den SPOT-Parameterwert an.

4.6 MIG Gasless (MIG ohne Gas)

SYN-Betriebsstatus (Synergischer Modus)
1 | Wenn die MODE (MODUS)-Taste &
gedrickt wird, um das Programm
auf MIG GASLESS umzuschalten,
wird der Gastyp automatisch auf die
Position FLUX (Fulldraht)

gesperrt.

wechseln. Die verfligbaren Durchmesser sind 0,6 mm, 0,8 mm, 0,9 mm und 1,0

mm. Die Ausgangsspannung kann sich entsprechend dem gewahlten
Drahtdurchmesser dandern.

Drucken Sie die PARAM (PARAMETER)-Taste, um zwischen den Modi 4T, 2T und

17 /68




SPOT (Punkt) umzuschalten.

Zum Einstellen der SPOT-Parameter im MIG-Modus siehe die
SPOT-Parametereinstellung im LIFT-TIG-Modus.

Drehen Sie den Einstellknopf A, um den Ausgangsstrom einzustellen.

Zeigt den voreingestellten Ausgangsstrom an.

Drehen Sie den Einstellknopf V, um die Ausgangsspannung im Bereich von -3 V
bis +3 V fein abzustimmen. Nach der Einstellung zeigt die Spannungsanzeige 3
Sekunden lang den eingestellten Wert an, bevor sie zur tatsachlichen
Ausgangsspannung zuriickkehrt.

Spannungsanzeige oder zeigt die Ausgangsspannungsabweichung wahrend der
Einstellung an.

Manueller (nicht-synergetischer) MIG-Betriebsstatus

Im MIG GASLESS-Modus driicken Sie
den Einstellknopf V, um den SYN
(Synergischen) MIG-Modus ein-

|| 120v 200v
C L]

 f N & 06 08 03 10 =
syl oillololo

oder auszuschalten. Im

nicht-synergetischen (manuellen)
Modus sind die Gas- und
Drahtdurchmessereinstellungen

nicht verfiigbar. Gleichzeitig dndert
sich die Stromanzeige, um die
Drahtvorschubgeschwindigkeit

anzuzeigen.

Driicken Sie die PARAM (PARAMETER)-Taste, um zwischen den Modi 4T, 2T und
SPOT umzuschalten.

Zum Einstellen der SPOT-Parameter im MIG-Modus siehe die
SPOT-Parametereinstellung im LIFT-TIG-Modus.

Drehen Sie den Einstellknopf A, um die Drahtvorschubgeschwindigkeit im
Bereich von 2,0 bis 13,0 Metern pro Minute (m/min) einzustellen.

Drahtvorschubgeschwindigkeits-Anzeige.

Drehen Sie den Einstellknopf V, um die Ausgangsspannung einzustellen.

Spannungsanzeige.
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4.7 MIG Gas (MIG mit Gas)

SYN-Betriebsstatus (Synergischer Modus)

Drucken Sie die MODE (MODUS)-
Taste, um das Programm in den MIG
1 | GAS-Status zu schalten, wie in der

folgenden Abbildung dargestellt.

Driicken Sie die GAS-Taste, um
zwischen COz , MIX (Gemisch) und
AR (Argon) umzuschalten. FLUX
steht nicht zur Auswahl. | BSs

COz2 bezieht sich auf C100 (100% CO2z ), und MIX bezieht sich auf C20 (20%

2 | CO:2 , 80% Ar).

Der AR-Kanal ist speziell fir das AluminiumschweiRen konzipiert. Wenn das Gas

auf AR eingestellt ist, wird der Drahtdurchmesser automatisch auf 1,0 mm
gesperrt und unterstitzt das Schweillen von Aluminium-Magnesium- und
Aluminium-Silizium-Legierungen. Die Spannung kann (iber den Einstellknopf V
fein abgestimmt werden, um optimierte AluminiumschweiBergebnisse zu

erzielen.

3 | Wenn der Gastyp nicht auf AR eingestellt ist, driicken Sie die DIA.
(DURCHM.)-Taste, um aus den verfligbaren Drahtdurchmesserparametern

auszuwahlen.

Driicken Sie die PARAM (PARAMETER)-Taste, um zwischen den Modi 4T, 2T und
SPOT umzuschalten.

4 | Driicken und halten Sie die PARAM (PARAMETER)-Taste 3 Sekunden lang
gedriickt, um direkt in den TEST (TESTING)-Status zu gelangen. Er verlasst den

TEST-Status automatisch nach 5 Sekunden und kehrt zum vorherigen Status

zurick.

Zum Einstellen der SPOT-Parameter im MIG-Modus siehe die
SPOT-Parametereinstellung im LIFT-TIG-Modus.

Drehen Sie den Einstellknopf A, um den Ausgangsstrom einzustellen.

Zeigt den voreingestellten Ausgangsstrom an.
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Drehen Sie den Einstellknopf V, um die Ausgangsspannung im Bereich von -3V
7 | bis +3 V fein abzustimmen. Nach der Einstellung zeigt die Spannungsanzeige 3
Sekunden lang den eingestellten Wert an, bevor sie zur tatsachlichen

Ausgangsspannung zurlickkehrt.

8 | Spannungsanzeige oder zeigt die Ausgangsspannungsabweichung wahrend der

Einstellung an.

Manueller (nicht-synergetischer) MIG/MAG-Betriebsstatus mit Schutzgas

Das Betriebsverfahren fir das manuelle (nicht-synergetische) MIG/MAG-SchweiRen
mit Schutzgas ist dasselbe wie fir das nicht-synergetische gaslose (FCAW)
MIG-SchweiRen. Bitte beachten Sie den entsprechenden Abschnitt fiir den
FCAW-Betrieb.

4.8 Fehlercodetabelle:

Anzeigecode (Digitalréhre) Bedeutung des Codes

EO1 Uberhitzungsschutz: ~ UberméRige Temperatur 16st
die Uberhitzungsschutz-Warnung aus.

Uberspannungsschutz:  Bei Betrieb mit 120V wird
EO2 der Uberspannungsschutz ausgel&st, wenn die
Eingangsspannung 150-155V AC iberschreitet.

Kurzschlussschutz: ~ Wird bei
E09 Elektroden-/Werkstuickkontakt aktiviert; setzt
automatisch fort, wenn getrennt.

5. INSTALLATION AND OPERATION

Hinweis: Bitte installieren Sie das Gerat streng nach den folgenden Schritten.
Schalten Sie die Stromversorgung aus, bevor Sie elektrische Verbindungen herstellen.
Dieses Gerat hat die Geh&duseschutzart IP21S und darf daher nicht im Regen

verwendet werden.
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5.1 Polaritdt wechseln/umschalten

Beim Inverter-Schweillen flielt der Ausgangsstrom von der positiven Elektrode durch
das Werkstlick zur negativen Elektrode. Der positive Pol besitzt eine héhere Energie.
Folglich konzentriert sich bei DCEP (Gleichstrom, Elektrode positiv) die Warme auf

die Elektroden-/Brennnerseite. Bei DCEN (Gleichstrom, Elektrode negativ)

konzentriert sich die Warme auf die Werkstlickseite.

70%

09,

5

o

G

DCEN - Lift TIG / MIG Gaslos

5.2 Netzanschluss

Flr dieses SchweilRgerét ist ein Netzkabel vorhanden. Verbinden Sie das

Netzkabel gemal der Nenn-Eingangsspannung des Schweillgerats mit der

entsprechenden Spannungsklasse. Falschanschlisse sind zu vermeiden.

Das Netzkabel muss fest mit dem entsprechenden Netzanschluss oder der

Anschlussklemme verbunden werden, um Oxidation zu vermeiden.

zuldssigen Bereich liegt.

Uberpriifen Sie mit einem Multimeter, ob der Eingangsspannungswert im

Das Gerat arbeitet mit einer 110V/220V-Stromversorgung. SchlieRen Sie das

Netzkabel an eine ordnungsgemal geerdete Steckdose an. Legen Sie den

Schneidbrenner auf einer nicht leitenden, nicht brennbaren Oberflache ab, die von
geerdeten Objekten entfernt ist. Schalten Sie dann den Netzschalter ein. Der Liifter
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sollte anlaufen. Das digitale Display sollte aufleuchten.

HINWEIS : Stellen Sie den Spannungswahlschalter auf die Ausgangsspannung der

Steckdose ein.

Amerikanischer Stecker
Flr 220V AC setzen Sie den mitgelieferten Adapter auf das Netzkabel
auf.

Fiir 110V AC verwenden Sie den Adapter nicht. Stecken Sie das
Netzkabel in eine ordnungsgemal’ geerdete und geeignete Steckdose,
die zum Stecker und zur gewahlten Spannung passt. Es muss an
Stromkreise mit 50A und héher abgesicherten Sicherungen
angeschlossen werden.
Europdischer Stecker
Bei Betrieb mit maximalem Strom kann eine Sicherung mit
unzureichender Stromstarke auslésen. Bitte bestatigen Sie, dass Ihre
Sicherung fiir 25A oder hoher ausgelegt ist.
Britischer Stecker

Fir einen 13A gesicherten Stecker: Um ein Durchbrennen der
Sicherung zu verhindern, stellen Sie sicher, dass der Schneidstrom 23A
nicht Gberschreitet.

Fir optimale Schneidleistung und die volle Nutzung der
Geratekapazitdt muss der Leistungseingang aufgeriistet werden. Diese
Arbeiten missen von einem qualifizierten Elektriker ausgefiihrt
werden. Der Standard-13A-Stecker sollte entweder durch einen
speziellen 16A-Industriestecker und -steckdose ersetzt oder das Gerat
direkt fest an die Versorgung angeschlossen werden. AuRerdem muss
der Stromkreis durch einen separaten Leitungsschutzschalter mit einer

Nennstromstarke tiber 25A abgesichert sein.

5.3
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s v

1 Stecken Sie den Kabelstecker mit dem Elektrodenhalter in die “+” Buchse auf
der Frontplatte des SchweiRgerats und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

2 Stecken Sie den Kabelstecker mit der Masseklemme in die “—"” Buchse auf der
Frontplatte des SchweilRgerats und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

3 Verbinden Sie den Schutzleiter (Erde) der Stromversorgung ordnungsgemaR.

Die oben beschriebene Anschlussmethode ist DCEP (Gleichstrom, Elektrode positiv).

Fir saure Elektroden kann auch die DCEN (Gleichstrom, Elektrode negativ)

Anschlussmethode verwendet werden.

Betrieb

1

Nach der Installation gemaR der obigen Methode und dem Einschalten des
Netzschalters startet das Gerat, die Netz-LED leuchtet und der Lifter arbeitet.

Achten Sie beim Anschluss auf die Polaritat. Beim Gleichstrom-SchweiRgerat
gibt es zwei Anschlussarten: DCEN und DCEP. DCEN: Elektrodenhalter an "-"
und Werkstiick an "+". DCEP: Werkstiick an "-" und Elektrodenhalter an "+".
Bitte wahlen Sie die geeignete Anschlussart je nach Werkstiick und
Bearbeitungsmethode. Bei falscher Polaritdt kann es zu unstabilem
Lichtbogen, Spritzern und klebender Elektrode kommen. Tauschen Sie im Falle
solcher Anomalien die Stecker an den Schnellkupplungen, um die Polaritat zu

andern.
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3 Wenn der Schweifmodus auf MMA (E-Hand) umgeschaltet ist, kann im
gesamten Nennstrombereich geschweildt werden.
4 Waihlen Sie bei groRer Entfernung zwischen Werkstiick und SchweilRgerat mit

langen Sekundérkabeln (SchweiRkabel und Massekabel) Kabel mit groRerem

Querschnitt, um den Spannungsabfall zu reduzieren.

Im MMA-Modus driicken Sie den Einstellknopf A, um zwischen folgenden Zustanden

zu wechseln:

Betriebsstatus - Einstellung der LICHTBOGENKRAFT (ARC FORCE)

- Einstellung des HEIRANLAUFS (HOT START). Drehen Sie den Einstellknopf A, um
den Schweillstrom oder den entsprechenden Parameterwert einzustellen.

Bei groRer Entfernung zwischen Werkstiick und SchweilRgerat mit langen

Sekundarkabeln (SchweiRkabel und Massekabel) sollten Kabel mit groBerem

Querschnitt verwendet werden, um den Spannungsabfall zu reduzieren.

SchweiBparameter-Tabelle (nur als Referenz)

Hinweis: Diese Tabelle ist geeignet fiir das SchweilRen von Baustahl. Fiir andere

Materialien konsultieren Sie bitte entsprechende Unterlagen und SchweiRverfahren

als Referenz.

Materialstarke 3mm 4mm | 5mm
Elektrodendurchmesser Empfohlener Schweillstrom (A)

6010 3/31"(2.5mm) 65~85 85~115 115~130
1/8"(3.2mm) 95~115 115~130 130

6011 3/31"(2.5mm) 65~85 85~105 105~125
1/8"(3.2mm) 85~115 115~130 130

6013 3/31"(2.5mm) 65~85 85~115 115~130
1/8"(3.2mm) 75~95 95~125 130

7018 3/31"(2.5mm) 85~105 105~125 130
1/8"(3.2mm) 130 130

5.4 Installation und Betrieb fiir Plasmaschneiden
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Anschluss des Kompressors: Der Plasmaschneider bendtigt Druckluft.
Aufgrund moglicher Unterschiede in den Normen zwischen der Zuleitung des
Luftkompressors und dem Schnellkupplungsanschluss kann die Verbindung
durch das Einfligen eines Stlicks Hochdruckschlauch mit Schlauchschellen
hergestellt werden. Ziehen Sie die Schellen fest an, um Lufteinbriiche zu
verhindern.

Den Druckminderer gemal der Pfeile fir
Einlass/Auslass installieren. Falscher Anschluss
blockiert den Durchfluss. Eingangsdruck: 30—100 Psi.
Es wird ein Kompressor mit 2750 W und einem

Durchfluss im Bereich von 6,4 bis 7,1CFM empfohlen.
Der mitgelieferte Druckminderer ist auf 30-70 Psi

voreingestellt. Der Filter scheidet Wasser- und
Oldampf ab; Kondensat tiber das Ventil an der
Unterseite ablassen.
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Einstellung des Druckminderers:

1. Den Druckreglerknopf anheben.

2. Durch Drehen des Knopfs den gewiinschten
Gasdruck einstellen (Drehen in Richtung ,,+“ erhoht

Druck);

arretieren.

den Druck; Drehen in Richtung ,,-“ reduziert den

3. Den Druckreglerknopf herunterdriicken, um ihn zu

Zustand bedienen!

Ablassventil zu 6ffnen.

Oldampf oder Gas abzulassen.

Wasser-, Oldampf oder Gas ablassen
WARNUNG: Gerat NIEMALS im eingeschalteten

1. Den Ablassknopf nach links drehen, um das

2. Den Ablassknopf herunterziehen, um Wasser-,

W= [TRRT] [Tl
i T

|| | | | | | ]

L I { J t |

=l
=l

ordnungsgemald verwendet werden kann.

HINWEIS: Der Ablassknopf muss geschlossen sein, bevor das Gerat

Montage des Schneidbrenners:

gewiinschte Anwendung die passenden Brennerteile montieren.

Den Brenner auf korrekte Montage priifen. Fir die

1.Elektrode in den Brennerkopf einsetzen.

2.Umlenker/Verteiler in den Brennerkopf

einsetzen.

3.Duse auf die Elektrode aufsetzen.
4.Schutzkappe auf den Brennerkopf
aufschrauben.
5.Drahtabstandshalter-Fiihrung auf die

Schutzkappe aufsetzen.

g

g_:ff,_——Torch Head

Electrode

Diverter
Nozzle

Shield Cup
Holder

HINWEIS:

des Brenners nicht vollstdndig gegen die Passstifte im Brennerkopf gedriickt ist.
Stellen Sie sicher, dass alle Komponenten fest sitzen. Eine lockere Montage kann

zum Zlindversagen des Lichtbogens fiihren.

Die Stromversorgung wird NICHT arbeiten, solange die Schutzkappe

2 | Den Brenner an den Anschluss mit negativer Polaritat ( — ) anschlieRen
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3 | Den Rundsteckverbinder an den Brenner-Schalteranschluss an der Frontplatte
anschlieRen.

4 | Das Pilotlichtbogenkabel an den Pilotlichtbogen-Anschluss anschliefRen.

HINWEIS: Der Brenneranschluss muss fest mit der Steckdose verbunden sein, um
Kurzschlisse zu vermeiden. Die Schutzhilse zurlickschieben, bis sie horbar einrastet
und die Verbindung abdeckt.

Anschluss des Massekabels

Der Stecker des Massekabels wird in den Ausgangsanschluss ,+“ an der

5 | Frontplatte des Gerats gesteckt und im Uhrzeigersinn festgezogen.
HINWEIS: Der Massekabelanschluss muss fest mit der Steckdose verbunden
sein, um Kurzschlisse zu vermeiden. Die Masseklemme muss auf sauberem,
blankem Metall (nicht rostig oder lackiert) angeschlossen werden.

6 | Verbinden Sie den Schutzleiter (Erde) der Stromversorgung ordnungsgemaR.

Weitere Informationen zur Parametereinstellung finden Sie in Abschnitt 4.4 CUT
(Plasmaschneiden).

5.5 Installation und Betrieb fiir WIG (TIG) Schwei3en

1 | Stecken Sie den Kabelstecker mit der WIG-Brennerzuleitung in die “-” Buchse
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auf der Frontplatte des Schweillgerdts und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

SchlieRen Sie die Argonflasche an den Gaseingangsschlauch des WIG-Brenners
an. Offnen Sie das Gasventil, nachdem Sie einen geeigneten Gasfluss eingestellt
haben. Achtung: Stellen Sie sicher, dass die Verbindung dicht ist, um Gasaustritt
zu verhindern. (Hinweis: Beim WIG-SchweiRen wird das Gas nicht Gber das
interne Gasventil gesteuert; daher muss das Gas aullerhalb des Gerats an den

Gaseingangsschlauch des WIG-Brenners angeschlossen werden)

“« »

Stecken Sie den Kabelstecker mit der Masseklemme in die “+” Buchse auf der
Frontplatte des SchweilRgerats und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

4

SchlieBen Sie den Schutzleiter (Erdung) der Stromversorgung korrekt an.

Betrieb/Einsatz

1

Nach der Installation gemaR der obigen Methode und dem Einschalten des
Netzschalters an der Riickseite startet das Gerat, die digitale Anzeige leuchtet

und der Lufter arbeitet.

Wahlen Sie "TIG" als SchweiBmodus.

Stellen Sie entsprechend der Werkstlickdicke den SchweiRstrom mit dem
,Stromregler” ein, und das Amperemeter zeigt den eingestellten Wert an. Der
Gasfluss kann dann Gber den Schalter am Brennerhandgriff reguliert werden.

Lichtbogenziindmethode: Da dieses Gerét Giber Kontaktziindung (Lift-Arc) fur
WIG verfigt, kann der Bediener den normalen SchweifRvorgang starten, indem
er den Brenner leicht anhebt, nachdem die Wolframelektrode das Werksttick
beriihrt hat und Strom flief3t.

Weitere Informationen zur Parametereinstellung finden Sie in Abschnitt 4.5 LIFT
TIG(WIG-Hebenziindung).

SchweiBparameter-Tabelle (nur als Referenz)

Hinweis: Das WIG-SchweiRen darf nur mit 100% Argon als Schutzgas durchgefiihrt

werden.

Materialstarke Imm 2mm 3mm 4mm 5mm

Elektrodendurchmesser | Empfohlener SchweiRstrom (A)

1/16"(1.6mm) 20~30 30~45 45~80 80~100 100~130

3/31"(2.5mm) 30~40 40~55 55~80 80~110 110~130
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5.6 Installation und Betrieb fiir die Spool Gun (Drahtvorschubpistole)

Spool Gun (Drahtvorschubpistole):  Wird haufig beim AluminiumschweifRen

eingesetzt.

(22 B & ] 1 [ C |
5o B o

1 | Dieser Pin ist daflir ausgelegt, mit Pin 2 kurzgeschlossen zu

werden.

2 | Dieser Pin ist daflir ausgelegt, mit Pin 1 kurzgeschlossen zu
1 | 6-poliger werden.

Flugstecker | 3 | Drahtvorschubmotor, Gleichstrom (+)

4 | Drahtvorschubmotor, Gleichstrom (-)

Ein Ende des Steuerkabels fur den Brennerschalter

anschlieRen.

6 | Das andere Ende des Steuerkabels fir den Brennerschalter

anschlieRen.

M16 auf Schnellkupplung (Pneumatik)
Flr den Betrieb im Modus MIG GAS  verbindet dieses Zubehérteil den
2 | M16-Gasausgang auf der Frontplatte des Gerats mit dem Gasschlauch des

SchweiBbrenners. Es enthalt einen integrierten Dichtring; fehlt dieser, kann es

zu Gasleckagen kommen.
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Dieses Teil wird als Standardzubehér mit dem Gerét geliefert.

3 | Hochdruckschlauchleitung 4X2,5 mm

4 | EURO-Schnellverschluss 10-25 mm?

Ersatzteile:
Al | Keramikdise ¢12mm A2 Gasdise $12mm
B Kontaktdiise (Contact tip) ¢0,6, 0,8, 0,9, C Brennerkopf
1,0 mm / M6 * 25
Cl1l | Gasverteiler (Gas diffuser) Cc2 Dusenfeder

Dieses MIG-SchweiRgerat erkennt die Spool Gun automatisch. Wenn die original
werkseitig gelieferte Spool Gun angeschlossen ist, schaltet das Gerat im MIG-Modus
automatisch in den Spool-Gun-Modus.

SchweiRRdraht einlegen

| ——
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Drehen Sie die Gasdiise oder Keramikdiise im Uhrzeigersinn, um sie vom
Brennerkopf zu entfernen. Schrauben Sie dann die Kontaktdiise (Contact tip) ab
und entfernen Sie sie vom Brennerkopf. Fir AluminiumschweiRarbeiten
verwenden Sie eine Kontaktdiise, die eine GréRe groRer ist.

Losen Sie die Schutzabdeckungsmutter und entfernen Sie die Abdeckung.

Korrekte Bedienung des Drahtvorschubs:

3.1 Uberpriifen und montieren Sie die richtige Vorschubrolle. Zum Wechseln
der Vorschubrolle drehen Sie die Halteabdeckung um 45°  gegen den
Uhrzeigersinn  und nehmen sie ab. Typischerweise wird eine
V-Rillen-Vorschubrolle fir Massivdraht, eine geriffelte Vorschubrolle fiir
Falldraht und eine U-Rillen-Vorschubrolle fir Aluminiumdraht verwendet. Um
die Benutzerfreundlichkeit zu erhéhen, wird eine universelle Vorschubrolle, die
mit allen Drahtarten kompatibel ist, als Standardzubehor mitgeliefert.

3.2 Ziehen Sie etwa 10-15 cm Draht von der Spule ab. Fiihren Sie den Draht in
die Drahteinfiihrung des Vorschubs ein. Driicken Sie den Spannhebel/-arm des
Vorschubs herunter, fliihren Sie den Draht durch die Vorschubrolle und in den
Brenner-Schlauch (Liner) ein, und lassen Sie dann den Spannhebel los. Stellen
Sie sicher, dass der Draht sicher in der Rille der Vorschubrolle sitzt.

Schrauben Sie die Drahtriickholfeder auf die Spindel.

Setzen Sie die Drahtspule auf die Spindel und driicken dabei die
Drahtriickholfeder zusammen.

Setzen Sie die Flachscheibe auf die Spindel und driicken sie gegen die Seite der

Spule.

Schrauben Sie die Distanzmutter im Gegenuhrzeigersinn  auf die Spindel, bis
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die Spule kein Spiel mehr hat.

8 | Uben Sie den Vorgang einige Male, um ihn zu beherrschen. Nachdem der Draht
eingelegt wurde, setzen Sie die Schutzabdeckung wieder auf die Spool Gun.
9 | Ziehen Sie die Schutzabdeckungsmutter fest.

Hinweis: Im MIG-Modus, wenn nicht geschweif3t wird: Driicken Sie den

Brennertaster mindestens 3 Sekunden lang, um in den schnellen Zustellen-Modus zu

wechseln (Ausgangsspannung und Gasventil geschlossen). Lassen Sie den

Brennertaster los, um den Zustellvorgang zu beenden.

5.7 Installation und Betrieb fiir MIG/MAG-SchweiRen

Montieren Sie das mitgelieferte M16-Schnellkupplungs-Adapterstiick auf den

1 M16-Anschluss an der Frontplatte des Gerats und ziehen Sie es fest. Achten Sie
besonders auf die Dichtung im Adapter; fehlt diese, fihrt dies zu Gasleckagen.

2 Stecken Sie den 10-25 EURO-Schnellstecker der Spool Gun
(Drahtvorschubpistole) in den positiven (+) Anschluss an der Frontplatte des
Gerats und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

3 Stecken Sie den 6-poligen Flugstecker der Spool Gun in den entsprechenden

Anschluss an der Frontplatte des Gerats und ziehen Sie die Uberwurfmutter
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fest.

4 Flhren Sie den Luftschlauch der Spool Gun in die Schnellkupplung ein, bis er
einrastet und vollstandig verriegelt ist. Zum Trennen driicken Sie den blauen
Ring der Kupplung und ziehen dann den Schlauch heraus.

5 Stecken Sie den Kabelstecker mit Masseklemme in den negativen (-)
Ausgangsanschluss an der Frontplatte des SchweiRgerats und drehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.

Verbinden Sie die Gasflasche mit Druckminderer tiber einen Gasschlauch

mit dem Gaseinlass an der Geraterickseite.

6 Hinweis: MIG-Schutzgas und Plasmaschneidgas nutzen einen gemeinsamen
Einlasskanal. SchlieRen Sie die Schutzgas-Zuleitung an den
Schnellkupplungseingang des Druckminderers an. (Aufgrund moglicher
Unterschiede in Schlauch- und Anschlussnormen kann der Anschluss durch das
Einfigen eines Stlicks Hochdruckschlauch mit Hilfe von Schlauchschellen
Uberbriickt werden.) Bitte Gberprifen Sie die Entwéasserungsventile am Boden
des Druckminderers auf Undichtigkeiten.

7 SchlieBen Sie den Netzanschluss ordnungsgemadss an die Erdung an.

Hinweis: Montieren Sie die Drahtspule auf dem Spulenadapter. Stellen Sie sicher,
dass die RillengroRRe der Drahtvorschubrolle mit der KontaktdiisengrofRe des
SchweilRbrenners und dem verwendeten Drahtdurchmesser libereinstimmt. Lésen
Sie den Druckarm des Drahtvorschubs, um den Draht durch die Fiihrungslinse, in die
Rollenrille und dann in die Fihrungslinse des Zentralanschlusses einzufadeln. Stellen
Sie den Druckarm so ein, dass der Draht nicht rutscht. Zu hoher Druck kann den
Draht verformen und den Vorschub beeintrachtigen. Driicken Sie die Zustelltaste, um
den Draht aus der Kontaktdiise des Brenners herauszufadeln.Bitte beachten Sie den
Abschnitt Schweidraht-Einlegen.

Betrieb/Einsatz

Nach der Installation gemaR der obigen Methode und dem Einschalten des
Netzschalters startet das Gerat, die digitale Anzeige leuchtet und der Lifter

1 arbeitet. Offnen Sie das Flaschenventil und stellen Sie den Durchflussregler auf
den gewiinschten Gasfluss ein.

Driicken Sie die 2T/4T-Taste, um den gewiinschten Modus auszuwahlen.
2T: Dricken Sie den Brennertaster, um den Drahtvorschub zu aktivieren. Nach
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der Lichtbogenziindung beginnen Sie mit dem Schweien entsprechend der

2 eingestellten Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannung. Lassen Sie den

abgeschaltet.

nach ca. 0,5 Sekunden abgeschaltet.

Drahtvorschub und SchweiRen. Das Gas wird nach ca. 0,5 Sekunden

Brennertaster los, um Drahtvorschub und SchweilRen zu stoppen. Das Gas wird

4T: Dricken Sie den Brennertaster, um den Drahtvorschub zu aktivieren. Nach
der Lichtbogenziindung beginnen Sie mit dem Schweien entsprechend der
eingestellten Drahtvorschubgeschwindigkeit. Wenn Sie den Brennertaster
loslassen, lauft das SchweiRen weiter. Driicken Sie den Brennertaster erneut,
lauft das SchweiRen weiter. Lassen Sie den Brennertaster dann los, stoppen

Weitere Informationen zur Parametereinstellung finden Sie in Abschnitt 4.7 MIG mit

Gas.

SchweiBparameter-Tabelle (nur als Referenz)

MASSIVDRAHT ER70S-6 / Fe+CO2

Materialstarke Imm | 2mm | 3mm | 4mm | 5mm
DRAHTDURCHMESSER (¢) | Empfohlener SchweilRstrom (V/A)

.024"(0.6mm) 15.7/45 | 17.4/130

.030"(0.8mm) 15.5/40 | 17.2/100 | 17.5/120 | 18/125 | 18.2/130
.035"(0.9mm) 17.9/100 | 18.1/130 | 18.3/130 | 19/130
.040"(1.0mm) 18.8/100 | 19.8/130 | 20.7/130 | 19.5/130
MASSIVDRAHT ER70S-6 / Fe+MIX

Materialstarke Imm | 2mm | 3mm | 4mm | 5mm
DRAHTDURCHMESSER (¢) | Empfohlener SchweiRstrom (V/A)

.024"(0.6mm) 15.5/45 | 17.0/130

.030"(0.8mm) 15.5/40 | 17.2/100 | 17.5/120 | 19.0/125 | 20.5/130
.035"(0.9mm) 17.8/100 | 17.6/120 | 18.1/125 | 18.5/130
.040"(1.0mm) 18.8/100 | 18.8/120 | 19.6/125 | 20.5/130
AL+AR

Materialstarke AL | 2mm | 3mm | 4mm | 5mm
DRAHTDURCHMESSER (¢) | Empfohlener SchweilRstrom (V/A)

.040"(1.0mm) ER5356 17.7/95 | 17.5/120 | 18.1/125 | 18.5/130
.040"(1.0mm) ER4043 15.7/95 | 15.5/120 | 16.1/125 | 16.5/130
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5.8 Installation und Betrieb fiir gasloses, selbstschiitzendes

LichtbogenschweilRen (Fiilldraht)

Stecken Sie den 10-25 EURO-Schnellstecker der Spool Gun
(Drahtvorschubpistole) in den negativen (-) Anschluss an der Frontplatte des

Gerats und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Stecken Sie den 6-poligen Flugstecker der Spool Gun in den entsprechenden
Anschluss an der Frontplatte des Gerats und ziehen Sie die Uberwurfmutter

fest.

Stecken Sie den Kabelstecker mit Masseklemme in den positiven (+)
Ausgangsanschluss an der Frontplatte des SchweiRgerats und drehen Sie ihn

im Uhrzeigersinn fest.

4

SchlieBen Sie den Netzanschluss ordnungsgemdss an die Erdung an.

Montieren Sie die Drahtspule auf dem Spulenadapter und ziehen Sie die

Spindelabdeckung fest. Stellen Sie sicher, dass die RillengrofRe der Drahtvorschubrolle

mit der KontaktdlsengrofRe des SchweiBbrenners und dem verwendeten

Drahtdurchmesser tbereinstimmt. Losen Sie den Druckarm des Drahtvorschubs, um

den Draht durch die Fiihrungslinse, in die Rollenrille und dann in die Fiihrungslinse
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des Zentralanschlusses einzufadeln. Stellen Sie den Druckarm so ein, dass der Draht
nicht rutscht. Zu hoher Druck kann den Draht verformen und den Vorschub
beeintrachtigen. Driicken Sie die Zustelltaste, um den Draht aus der Kontaktdiise des
Brenners herauszufadeln. (Flr gasloses, selbstschiitzendes SchweiRen wird Fiilldraht
verwendet, der geréndelte Antriebsrollen erfordert.).Bitte beachten Sie den
Abschnitt SchweiRdraht-Einlegen.

Betrieb/Einsatz

Nach der Installation gemaR der obigen Methode und dem Einschalten des
1 | Netzschalters startet das Gerat, die digitale Anzeige leuchtet und der Liifter

arbeitet.

2 | Wahlen Sie "Fulldraht" (Flux) als SchweifRmodus.

Driicken Sie den Brennertaster, um den Drahtvorschub zu aktivieren. Nach der
3 | Lichtbogenziindung beginnen Sie mit dem SchweiRen entsprechend der
eingestellten Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannung. Lassen Sie den

Brennertaster los, um Drahtvorschub und SchweilRen zu stoppen.

Hinweis: Der Betrieb ist identisch mit dem MIG-Betrieb, mit dem Unterschied, dass
keine Gasoption ausgewahlt wird.Weitere Informationen zur Parametereinstellung
finden Sie in Abschnitt 4.6 MIG ohne Gas.

Schweiparameter-Tabelle (nur als Referenz)

Materialstarke Imm | 2mm | 3mm | 4mm | 5mm
DRAHTDURCHMESSER ( ¢) Empfohlener Schweilstrom (V/A)
.024"(0.6mm) 15.1/70 | 17.4/160 | 18.0/200
.030"(0.8mm) 14.1/40 | 16.9/100 | 17.6/140 | 18.4/170 | 19.5/200
.035"(0.9mm) 16.4/100 | 17.2/140 | 17.8/170 | 18.5/200
.040"(1.0mm) 16.7/100 | 18.2/140 | 18.7/170 | 19.5/200

6. GRUNDLAGEN DES SCHWEISSENS
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6.1 MMA/STICK/ARC

E-Hand-SchweilRen, kurz MMA, ist eine Lichtbogenschweifmethode mit manuell
gefiihrter Elektrode. Die Ausristung flir MMA ist einfach, handlich und flexibel in der
Bedienung bei hoher Anpassungsfahigkeit. MMA wird fiir verschiedene
Metallwerkstoffe ab ca. 2 mm Starke und unterschiedlichste Konstruktionen
angewendet, insbesondere bei Werkstiicken mit komplexer Struktur und Form,
kurzen oder gekrimmten Nahten sowie Schweiverbindungen in verschiedenen
raumlichen Positionen.

6.11 SchweiRprozess beim MMA (E-Hand)

Verbinden Sie die beiden Ausgangsklemmen des Schweillgerats jeweils mit dem
Werkstiick und dem Elektrodenhalter, und klemmen Sie dann die Elektrode mit dem
Elektrodenhalter. Beim Schweiflen wird zwischen Elektrode und Werksttick ein
Lichtbogen geziindet, wobei das Elektrodenende und ein Teil des Werkstlicks unter
der hohen Temperatur des Lichtbogens aufschmelzen und eine SchweilRnaht bilden.
Diese erstarrt schnell und bildet die SchweiRverbindung, die zwei getrennte
Werkstlicke fest verbindet. Die Umhiillung der Elektrode schmilzt und bildet eine
Schlacke, die die SchweilRnaht bedeckt. Die erstarrte Schlacke bildet eine
Schlackenkruste, die die Schweilverbindung schiitzt. Diese Schlackenkruste wird
abschlieRend entfernt, und die Verbindung ist fertig geschweiRt.

6.12 Werkzeuge fiir MMA (E-Hand)

® Elektrodenhalter

ein Werkzeug zum Klemmen der Elektrode und zum Stromfiihren, hauptsachlich in
den Typen 300A und 500A.

® SchweiBerschutzschild

ein Schutzwertzeug zum Schutz von Augen und Gesicht vor Verletzungen durch
Lichtbogen und Spritzer, einschlieBlich Handschutzschild und Helm. In das
Sichtfenster ist eine gefarbte Schutzscheibe eingebaut, die Ultraviolett- und
Infrarotstrahlung filtert. Wahrend des SchweilRens kdnnen der Lichtbogen und die
Schweinaht durch das Sichtfenster beobachtet werden, sodass der Bediener das
SchweiRen bequem durchfiihren kann.

® Schlackenhammer
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zum Entfernen der Schlackenkruste von der Oberflache der SchweiRnaht.

® Drahtbiirste

zum Entfernen von Schmutz und Rost an den Fligestellen des Werkstiicks vor dem
SchweiRen sowie zum Reinigen der SchweilRnahtoberflache und der Spritzer nach
dem SchweiRen.

® SchweiBkabel

im Allgemeinen Kabel, die aus vielen feinen Kupferlitzen bestehen. Sowohl YHH-Typ
(Gummischlauchkabel) als auch THHR-Typ (gummiummanteltes, besonders flexibles
Kabel) konnen verwendet werden. Elektrodenhalter und Schweillgerat sind Uber ein
Kabel verbunden; dieses Kabel wird als SchweiRkabel (FiUhrende Ader) bezeichnet.
SchweilRgerat und Werkstick sind tiber ein weiteres Kabel (Massekabel) verbunden.
Der Elektrodenhalter ist mit isolierendem Material Giberzogen, das isoliert und
warmeisolierend wirkt.

6.13 Grundlegende Bedienung des MMA (E-Hand)

® Reinigung der Schweiltfuge

Rost und fettiger Schmuss an der Fuge sollten vor dem SchweilRen vollstandig
entfernt werden, um das Lichtbogenziinden und -halten zu erleichtern und die
Qualitat der SchweiBnaht zu gewahrleisten. Bei geringen Anforderungen an die
Reinigung kann eine Drahtbirste verwendet werden; bei héheren Anforderungen ein
Schleifrad.

® Arbeitshaltung/Haltung beim SchweiRen

Am Beispiel des FlachschweiBens einer Stumpf- oder T-StoRnaht von links nach
rechts (siehe unten). Der Bediener sollte auf der rechten Seite der SchweiRrichtung
stehen, mit dem Schweif3schild in der linken und dem Elektrodenhalter in der
rechten Hand. Der linke Ellbogen des Bedieners sollte auf seinem linken Knie
abgestitzt werden, um ein Nach-vorne-Kippen des Oberkorpers zu verhindern, und
der Arm sollte vom Rumpf abgesetzt sein, um sich frei bewegen zu kénnen.

FlachschweilRen SteilschweiBen (senkrecht)
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® Lichtbogenziinden

Das Lichtbogenziinden ist der Vorgang, um zwischen Elektrode und Werkstlick einen
stabilen Lichtbogen zu erzeugen, der sie zum SchweiRen aufheizt. Gangige
Zundmethoden sind das Streif- und das AnreiRverfahren (siehe unten). Beim
Schweillen beriihrt man mit dem Elektrodenende durch streifende oder anreilRende
Bewegung die Werkstiickoberflache, um einen Kurzschluss zu bilden, und hebt dann
die Elektrode schnell um 2-4 mm an, um den Lichtbogen zu ziinden. Misslingt das
Zinden, liegt es moglicherweise an der Umhiillung am Elektrodenende, die die
Stromleitung behindert. In diesem Fall kann der Bediener die Elektrode fest
abklopfen, um das isolierende Material zu entfernen, bis die Metalloberflache des

Kerndrahts sichtbar ist.

Lichtbogenziindverfahren/Methoden

AnreiRmethode/AnreiRziindung Streichmethode/Streichziindung

:

® Heften/PunktschweiRen

Um die relative Position der beiden Schweifteile zu fixieren und das SchweiRen zu
erleichtern, werden in bestimmten Abstanden kurze SchweilRnédhte (ca. 30-40 mm)
gesetzt, um die Werkstlicke in ihrer Position wahrend des Zusammenbaus zu halten.
Dieser Vorgang wird Heften oder Punktschweillen genannt.

® Elektrodenfiihrung

Die Elektrodenfiihrung ist eigentlich eine aus drei Grundbewegungen
zusammengesetzte Bewegung: die Elektrode bewegt sich kontinuierlich in
SchweiRrichtung; sie bewegt sich kontinuierlich auf das SchweilRbad zu; und sie fihrt
eine Querschwenkbewegung aus (siehe Abbildung unten). Nach dem Ziinden des
Lichtbogens muss die Elektrode in diesen drei Bewegungsrichtungen korrekt gefiihrt
werden. Beim Stumpf- und FlachschweiRen kommt es vor allem auf die Kontrolle

dieser drei Aspekte an: Schweillwinkel, Lichtbogenlange und
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SchweiRgeschwindigkeit.

SchweiBwinkel:

die Elektrode sollte wie in der Abbildung um 70-80° nach vorne geneigt sein.
Lichtbogenldnge:

Die richtige Lichtbogenlange entspricht im Allgemeinen dem Durchmesser der
Elektrode.

SchweiBgeschwindigkeit:

Die richtige SchweilRgeschwindigkeit sollte eine Nahtbreite erzeugen, die etwa dem
Doppelten des Elektrodendurchmessers entspricht, mit einer flachen Oberflache und
feinen Riffelungen. Ist die Geschwindigkeit zu hoch, wird die Naht schmal und hoch,
die Riffel sind grob und der Einbrand ist unzureichend. Ist die Geschwindigkeit zu
niedrig, wird die Naht zu breit und das Werkstiick kann durchbrennen. AuBerdem
sollten Stromstarke und Elektrodenausrichtung korrekt sein, der Lichtbogen sollte
kurz gehalten werden, und die SchweiRgeschwindigkeit sollte wahrend des gesamten
Vorgangs gleichmaRig sein und nicht zu hoch.

Drei Grundbewegungsrichtungen der Elektrode | Elektrodenwinkel beim
1 - Nachschub in Richtung des SchweilRbades Flachschweil’en
2 - Bewegung in SchweiRrichtung

3 - Querschwenken/Querbewegung

-electrode

welding direction electrode

® Lichtbogenldschen/Bogenldschen

Das Loschen des Lichtbogens ist wahrend des SchweilRens unvermeidlich. Ein
schlechtes Léschen kann zu einem flachen Nahtkrater und einer schlechten Dichte
sowie Festigkeit des Schweillgutes flihren, was Risse, Poren und
Schlackeneinschliisse begtlinstigt. Zum Léschen wird das Elektrodenende allmahlich
in Richtung der Naht gezogen und der Lichtbogen angehoben, um den SchweiRkrater
zu verkleinern und das geschmolzene Metall sowie die Warme zu reduzieren.
Dadurch kdnnen Defekte wie Risse und Poren vermieden werden. Der Nahtkrater
wird mit SchweiRgut aufgefiillt, um einen vollstindigen Ubergang zu gewihrleisten.
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Uberschiissiges Material kann anschlieRend entfernt werden. Die Betriebsarten zum

Loschen des Lichtbogens sind in der folgenden Abbildung dargestellt.

Lichtbogenldschverfahren

Lichtbogenldschen aullerhalb der
SchweiRnaht

Lichtbogenloschen auf der
SchweiRBnaht/Nahtkrater

o]
1
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® Reinigung des SchweiRguts/der Schweilfnaht
Reinigen Sie nach dem SchweiRen die Schlacke und Spritzer mit einer Drahtbliirste

oder dhnlichem.

6.2 Fiilldrahtschwei’en (FCAW)

Dies ist ein LichtbogenschweiRverfahren, bei dem die zu verbindenden Teile durch
die Warme eines Lichtbogens zwischen einem kontinuierlichen, fluxgefillten
Hohldraht (Fulldraht) und dem Werkstiick aufgeschmolzen werden. Der Schutz
entsteht durch das Zersetzen des Fillmaterials (Flux) im hohlen Draht. Zusatzlicher
Schutz kann optional durch ein extern zugefiihrtes Gas oder Gasgemisch
bereitgestellt werden. Das Verfahren wird normalerweise halbautomatisch
angewendet, kann aber auch automatisch oder maschinell erfolgen. Es wird
Ublicherweise fir groRe Elektrodendurchmesser in der Flach- und Horizontalposition
und fir kleine Durchmesser in allen Positionen eingesetzt. In geringerem MaRe wird
das Verfahren auch zum SchweifRen von Edelstahl und fiir AuftragsschweiBungen
verwendet.

Schweillen Sie in einem gleichméaRigen Tempo, ohne den Lichtbogen zu pendeln
(weder vor- und zuriick noch seitlich). Entfernen Sie die Schlacke mit einem
Schlackenhammer, um die SchweiRnaht freizulegen, insbesondere bei horizontalen
Nahten.

Merke: Bei Schlacke nachziehen. Konsultieren Sie das Handbuch bei Problemen mit
der SchweiBnahtqualitat.
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6.21Einstellbare Parameter

® Drahtiberstand (Kontaktrohrenabstand)

(Abstand zwischen dem Ende der Kontaktbuchse/-diise und dem Ende des
SchweiRdrahtes). Einen Drahtliberstand von etwa 10 mm beibehalten.

® Drahtvorschubgeschwindigkeit

Eine Erhdhung der Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht den Strom. Eine
Verringerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert den Schweistrom.

® Disenwinkel

Dies bezieht sich auf die Position des Schweibrenners in Bezug auf die Fuge. Der
Querwinkel betragt tblicherweise die Halfte des Winkels zwischen den zu
verbindenden Blechen. Der Langswinkel ist der Winkel zwischen der Mittellinie des
SchweiBbrenners und einer Linie senkrecht zur Schweinahtachse. Der Langswinkel
wird allgemein als Disenwinkel bezeichnet und kann nachziehend ("ziehen") oder
vorauseilend ("schieben") sein. Ob der Bediener Links- oder Rechtshdnder ist, muss
bericksichtigt werden, um die Auswirkungen jedes Winkels in Bezug auf die
SchweiRrichtung zu realisieren.

Lichtbogen ziinden und SchweiRraupen legen

1. Bevor Sie versuchen, an einem fertigen Werkstiick zu schweiRen, wird empfohlen,
Ubungsnahte auf einem Probestiick aus dem gleichen Material wie das Fertigteil
durchzufihren.

2. Das einfachste SchweilRverfahren fiir Anfanger zum Ausprobieren beim
MIG-SchweilSen ist die Flachposition. Die Ausriistung ist fir Flach-, Horizontal- und
Uberkopfpositionen geeignet.

3. Zum Uben des MIG-SchweiRens besorgen Sie sich einige Stiicke 1,5 mm oder 2,0
mm starken Baustahlblechs (150 x 150 mm). Verwenden Sie 0,8 mm gaslosen
Fllldraht oder Massivdraht mit Schutzgas.

6.22 Grundlagen des MIG-SchweiRens

Eine gute Schweillnahtqualitdt und Nahtform hangen ab von: Brennerwinkel,
SchweiRrichtung, Drahtliberstand, Schweigeschwindigkeit, Grundmaterialstarke,
Drahtvorschubgeschwindigkeit (Stromstarke) und Lichtbogenspannung. Im
Folgenden finden Sie einige grundlegende Richtlinien fir lhre Einstellung.

1) Brennerposition — SchweiRrichtung, Arbeitsebene/Werkstiickwinkel

Die Brennerposition oder -filhrung bezieht sich normalerweise darauf, wie der Draht
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auf das Grundmaterial gerichtet wird, sowie auf den gewahlten Winkel und die
SchweiRrichtung. Die SchweilRgeschwindigkeit und der Werkstiickwinkel bestimmen
das Erscheinungsbild der SchweiRraupe und den Grad des Einbrands.
(A)Schiebetechnik ("Push" /vorauseilend)

Der Draht befindet sich an der vorderen Kante des Schweilbads und wird auf die
ungeschmolzene Werkstiickoberflache geschoben. Diese Technik bietet eine bessere
Sicht auf die Schweifffuge und die Fihrung des Drahts in die Fuge. Die
Schiebetechnik leitet die Warme vom Schweibad weg, ermdoglicht hoéhere
SchweiRgeschwindigkeiten und ergibt ein flacheres Nahtprofil mit geringerem
Einbrand — geeignet zum SchweiRen diinner Materialien. Die Nahte sind breiter und
flacher, was die Nachbearbeitungs-/Schleifzeit minimiert.

(B)Rechtwinklige Technik

Der Draht wird direkt in die SchweiBnaht geflihrt. Diese Technik wird hauptsachlich
bei automatisierten Prozessen oder unter Bedingungen eingesetzt, die sie notwendig
machen. Das Nahtprofil ist in der Regel héher und es wird ein tieferer Einbrand
erreicht.

(C)Zugtechnik ("Drag")

Der Brenner und Draht werden von der SchweiRraupe wegbewegt (nachgezogen).
Der Lichtbogen und die Warme konzentrieren sich auf das Schweillbad, das
Grundmaterial erhalt mehr Warme, schmilzt tiefer ein, der Einbrand ist starker und
das Nahtprofil ist h6her mit mehr Auftrag.

(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technigue

wire pointed ahead of bead wire pointed back into bead

2) SchweiBrichtungswinkel

Der SchweiRrichtungswinkel ist der Winkel rechts/links relativ zur SchweiRrichtung.
Ein Winkel von 5°-15° ist ideal und bietet eine gute Kontrolle tber das Schweillbad.
Ein Winkel Gber 20° fiihrt zu einem unruhigen Lichtbogen mit schlechtem
Drahtiibergang, geringerem Einbrand, viel Spritzern, unzureichendem Gasschutz und
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schlechter Nahtqualitat.

Angle 5°- 15° Not enough angle Angle more than 20°

more spatte

3) Winkel zum Werkstiick

Der Werksttickwinkel ist der vor-/zuriick-Neigungswinkel des Brenners relativ zum
Werkstiick. Der richtige Winkel sorgt flir eine gute Nahtform, verhindert
Einbrandkerben, ungleichmaRigen Einbrand, schlechten Gasschutz und
minderwertige Schweinahtqualitat.

|
Comect angle Ca Not enpugh gngle Too much angle
/ [

( | B N
good level of contrul over the less con
weld poul, aven flat weld

4) Drahtiiberstand

Der Drahtiiberstand ist die Lange des ungeschmolzenen Drahtes, der aus dem Ende

wver the weld pool poor
more spaftter e

ntrol, unstal 3
ratiun, lots of spatter

der Kontaktdiise herausragt. Ein konstanter, gleichmaRiger Uberstand von 5-10 mm
sorgt fur einen stabilen Lichtbogen und einen gleichmaRigen Stromfluss, was zu
gutem Einbrand und gleichm&Rigem Aufschmelzen fiihrt. Ein zu kurzer Uberstand
verursacht ein unruhiges SchweiRRbad, Spritzer und Uberhitzt die Kontaktduse. Ein zu
langer Uberstand fiihrt zu einem unruhigen Lichtbogen, mangelndem Einbrand,
mangelndem Aufschmelzen und erhéhtem Spritzer.
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6.23 SchweilRgeschwindigkeit

Die SchweiRgeschwindigkeit ist die Rate, mit der der Brenner entlang der
SchweiRfuge bewegt wird, und wird normalerweise in mm pro Minute gemessen. Die
Geschwindigkeit kann je nach Bedingungen und Kénnen des Schweillers variieren
und ist durch seine Fahigkeit begrenzt, das Schweillbad zu kontrollieren. Die
Schiebetechnik ermdglicht héhere Geschwindigkeiten als die Zugtechnik. Der
Gasfluss muss ebenfalls der Geschwindigkeit entsprechen — bei hdherer
Geschwindigkeit erhoht, bei niedrigerer verringert werden. Die
SchweiRgeschwindigkeit muss mit der Stromstarke tGbereinstimmen und nimmt mit
zunehmender Materialstarke und Stromstarke ab.

® Zu hohe SchweilRgeschwindigkeit

Eine zu hohe SchweiRgeschwindigkeit fiihrt zu zu wenig Warme pro mm Weg, was
weniger Einbrand und reduziertes Aufschmelzen verursacht. Die Schweiraupe
erstarrt sehr schnell und schlieBt Gase im SchweiRgut ein, was zu Porositat fuhrt.
Auch Einbrandkerben im Grundmaterial kdnnen entstehen, und eine nicht
ausgefllte Rille im Grundmaterial bildet sich, wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist,
um geschmolzenes Metall in den vom Lichtbogen erzeugten Schweillkrater flieRen zu
lassen.

® Zu niedrige Schweillgeschwindigkeit

Eine zu niedrige SchweiRgeschwindigkeit erzeugt eine breite Naht mit mangelndem
Einbrand und Aufschmelzen. Die Energie des Lichtbogens verbleibt an der Oberflache
des Schweillbads, anstatt in das Grundmaterial einzudringen. Dies fiihrt zu einer
breiteren SchweiRraupe mit mehr aufgetragenem SchweilRgut pro mm als
erforderlich, was eine Schweilnaht von minderer Qualitat zur Folge hat.

® Korrekte SchweilRgeschwindigkeit

Die korrekte SchweilRgeschwindigkeit halt den Lichtbogen an der vorderen Kante des
SchweiRRbads, sodass das Grundmaterial ausreichend aufschmilzt, um guten Einbrand,
gutes Aufschmelzen und ein sauberes AbflieRen des SchweilRbads zu gewahrleisten.
Dies ergibt eine hochwertige Schweillnaht.

6.3 GMAW
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Gasschitz-LichtbogenschweilRen ist ein Lichtbogenschweilverfahren, das Gas sowohl
als Lichtbogenmedium als auch als Schutz fir Lichtbogen und SchweifSzone nutzt. Es
handelt sich um ein offenes LichtbogenschweiBverfahren und verwendet im
Allgemeinen keine Filldrahte. Dieses Verfahren bietet hohe Produktivitat und breite
Anwendbarkeit.

Das Gasschitz-LichtbogenschweiRen ldsst sich in zwei Haupttypen unterteilen: das
Lichtbogenschweillen mit nicht abschmelzender Wolfram-Elektrode in Inertgas
(WIG/TIG) und das MetallschutzgasschweiRen (MSG/GMAW).
Metall-InertgasschweiBen (MIG) ist ein Schweilverfahren, das eine kontinuierlich
zugefihrte, abschmelzende Drahtelektrode und ein Inertgasschutz verwendet. Es ist
eines der am haufigsten eingesetzten Verfahren in der Karosserieinstandsetzung und
wird hauptsachlich zum SchweilRen relativ reaktiver Metalle wie Edelstahl,
hitzebestandiger Legierungen, Kupferlegierungen und
Aluminium-Magnesium-Legierungen verwendet.

6.31 Einteilung und Anwendung von GMAW

Je nach Art des Schutzgases, der Form des SchweilRdrahts und der Betriebsart lasst
sich GMAW wie folgt in mehrere Kategorien einteilen:

GMAW
| |
Solid wire Flux-cored wire
MIG MAG CO; welding FCAW
Ar Art+He He Ar+O2 Ar+C0O2 CO2 CO2+02 CO2 CO2+Ar

Ar+C0O2+02

® GMAW eignet sich zum Schweillen der meisten Metalle und Legierungen und ist
besonders gut geeignet fiir Kohlenstoffstahl, niedriglegierten Stahl, Edelstahl,
Aluminium, Kupfer, Magnesium und deren Legierungen.

® Fiur Metalle mit hohem Schmelzpunkt, wie hochfeste Stdhle und hochfeste
Aluminiumlegierungen, sind entsprechende vorbereitende Verfahrensschritte
erforderlich.

® GMAW wird fir Metalle mit niedrigem Schmelzpunkt nicht empfohlen.
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® Die minimal erreichbare SchweilRdicke betrdgt 1 mm.

® Es bietet eine hohe Anpassungsfahigkeit an verschiedene Schweillpositionen.

6.32 GMAW-SchweiRausriistung

® Stromquelle: Fir GMAW wird Ublicherweise eine Gleichstromquelle verwendet.
Die erforderliche Leistung hangt vom gewiinschten SchweiRstrombereich fir die
spezifische Anwendung ab.

® Drahtvorschubsystem: Das Drahtvorschubsystem besteht im Allgemeinen aus
einem Vorschubgerit (einschlieflich Motor, Getriebe, Fiihrungsrollen und
Antriebsrollen), einer Vorschubfiihrung (Fihrungslinse), einer Drahtspule und
zugehorigen Komponenten.

® SchweiBbrenner: GMAW-Brenner werden in halbautomatische oder
automatische Brenner unterteilt. Halbautomatische Brenner werden weiter
nach ihrer Kiihimethode klassifiziert: luftgekihlt oder wassergekihilt.

Wire spool

Wire spool
Wire feed hose

Welding lorch Wire pulling motor

Welding wire  Wire feed motor

(a) Push-type wire feeder (b) Pull-type wire feeder

n
—
Wire spool )
Wire feed hose \ ’
O > e Nut
/ ? Screw ‘D
Welding wire Welding torch E:>
Wire pulling motor
(¢ ) Push-pull wire feeder Y e——
¥ =
2 6 54
3 AN
4

i, S o s
DY ARNNRLNARARNAN AN My

2
S ."{

SRR w o
s .

=

(a) Gooseneck-type (air-cooling) nozzle (b) Pistol-type (water-cooling) nozzle
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6.33 Grundlegende Bedienung des GMAW

A. Vorbereitung vor dem Schweiflen

1. Reinigung:  Entfernen Sie alle Verunreinigungen (OI, Fett, Rost, Oxidschichten)

aus dem Flgebereich mittels geeigneter chemischer oder mechanischer Verfahren (z.

B. Schleifen, Drahtbursten).

2. Geratepriifung:

® Uberpriifen Sie das Schweigerét, den Brenner, die Kabel und das Gassystem
visuell auf Beschadigungen.

® Uberpriifen Sie die elektrischen Anschliisse, die Erdung, und stellen Sie sicher,
dass das korrekte Gas und die richtigen Verbrauchsmaterialien
(Drahttyp/-durchmesser) fiir das Grundmaterial und den Prozess installiert sind.

® Fiihren Sie einen Probelauf durch, um sicherzustellen, dass Drahtvorschub,
Gasfluss und elektrische Ausgangsleistung korrekt funktionieren.

B. Persénliche Schutzausriistung (PSA)

Bedienpersonal muss tragen:

® einen Schweillhelm mit geeignetem Schutzglas.

® flammhemmende (FR) Schutzkleidung (Jacke, Handschuhe) zum Schutz vor
Funken und Hitze.

® Sicherheitsbrille unter dem Helm.

® Robuste Lederschuhe oder Sicherheitsschuhe.

C. Feste Lederschuhe oder Sicherheitsschuhe

Die wichtigsten einstellbaren Parameter und ihre Auswirkungen sind nachfolgend

zusammengefasst:

Parameter = Definition & Hauptwirkung Richtlinie / Hinweis

Drahtvorschubgeschwindi | Steuert den Zuerst basierend auf

gkeit (WFS) SchweiRstrom und Materialstarke und
die gewilinschtem Einbrand
Abschmelzleistung. einstellen. Die Spannung muss
Hohere WFS = anschlieRend angepasst

hoéhere Stromstarke. werden.

Spannung Steuert die Wird an die WFS angepasst.
Lichtbogenlange und | Beeinflusst Nahtprofil und
Nahtbreite. Hohere Einbrand. Falsche Spannung
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Spannung = langerer, | flhrt zu unruhigem Lichtbogen
breiterer Lichtbogen. | (Spritzer oder DrahtstoRRen).

SchweiBRgeschwindigkeit Geschwindigkeit, mit | Beeinflusst Einbrand und

der der Brenner Nahtform. Zu langsam =
entlang der Fuge UbermaRige Warme/Auftrag. Zu
bewegt wird. schnell = mangelnder
Einbrand/Einbrandkerben.
Drahtiberstand Lange des Beeinflusst die
(Stick-out) ungeschmolzenen Widerstandserwarmung. Langer
Drahtes lber die = heiBere Drahtabschnmelzung,

Kontaktdise hinaus. geringerer Einbrand. Typisch
10-15 mm (3/8" bis 5/8").

Brennerwinkel Winkel des Brenners | SchweiRrichtungswinkel:

relativ zur Neigung in Schweilirichtung.
SchweiRrichtung und | Werkstlickwinkel: Neigung quer
zum Werkstuck. zur Schweifrichtung.
Beeinflusst Einbrandtiefe,
Nahtform und Gasschutz.

Hinweis zum Drahtiliberstand: Ein langerer Drahtiiberstand erhoht die
Widerstandserwarmung (12R) im Draht und damit seine Abschmelzrate. Dies kann
den Einbrand verringern, da mehr Energie zum Schmelzen des Drahts anstatt des
Grundmaterials verwendet wird. Ein (iberm&Rig langer Uberstand kann auRerdem zu
einem unruhigen Lichtbogen und ungleichmaRigem Drahtvorschub fiihren.

Traveling angle 5°~15 Working angle
5°~30°
Working angle
45°~30
— -
Il
'l ) I N/ | &&=
| (a) Flat position welding (b ) Fillet welding

Der Einfluss der Brennerposition auf die Nahtgeometrie ist in der obigen Abbildung
dargestellt.
Wenn der Brenner aus der senkrechten Position in einen nachziehenden

(Drag-)Winkel geneigt wird, wobei alle anderen Parameter konstant bleiben, erhéht
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sich der Einbrand, die Naht wird schmaler, die Nahtverstarkung nimmt zu und der
Lichtbogen wird tendenziell stabiler mit geringeren Spritzern. Der maximale Einbrand
wird typischerweise bei einem SchweilSrichtungswinkel von etwa 25 Grad in
nachziehender Richtung erreicht. Fiir eine bessere Kontrolle des SchweiRbads wird
im Allgemeinen ein Winkel zwischen 5 und 15 Grad empfohlen. Beim horizontalen
KehlnahtschweiRen ist ein Werkstiickwinkel von 45 Grad Standard.

" Welding
Welding ‘
|
Weidy | direction _direction |
—_— :

ARRRLERLLRRAL mé& [ L# Ceaeeececc \&

(a) Wire inclining backward (b ) Wire in the vertical position (¢ ) Wire inclining forward

1) SchweiBposition

GMAW eignet sich zum SchweiRen in folgenden Positionen: flach, steigend, liber
Kopf sowie aufwarts und abwarts an geneigten Flachen.

2) Schutzgasfluss

Das aus der Duse austretende Schutzgas kann in zwei Stromungszustanden auftreten:
einer stabilen, dickeren laminaren Stromung oder einer diinneren, eher turbulenten
Stromung. Typischerweise wird eine Diise mit einem Innendurchmesser von 12 mm
verwendet, bei einem empfohlenen Gasfluss von 8-15 I/min.

c. Lichtbogenziindung

Beim gasschiitzten LichtbogenschweilRen wird Ublicherweise die Kontakt-
(Kurzschluss-) Zindung verwendet. Vor dem Ziinden den Drahtiiberstand auf die
richtige Lange einstellen. Wahrend des Ziindvorgangs darauf achten, dass der Draht
keinen direkten Kontakt zum Werkstiick hat; einen Abstand von 2—3 mm einhalten.
Bildet sich ein groRer Tropfen an der Drahtspitze, diesen vor dem Weiterarbeiten
abschneiden.

d. Schweillen

Einzelheiten zum MIG-SchweiRablauf — einschlief3lich Heften, Schweilistart,
Elektrodenfiihrungstechniken, Nahtfortsetzung (Kraterfiillung) und SchweiRende —
entnehmen Sie bitte den entsprechenden Abschnitten der Betriebsanleitung.

e. Lichtbogenende (Kraterfiillung)

Beenden Sie den Lichtbogen am Ende einer Naht nicht abrupt, da dies einen Krater
hinterlassen kann, in dem sich Risse oder Poren bilden kdnnen. Beenden Sie die Naht
korrekt, indem Sie kurz im Krater verweilen, um ihn aufzufillen, und dann den
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Brenner langsam unter weiterem Gasschutz zurlickziehen, bis das SchweiRbad

erstarrt ist.

f. Nahtfortsetzung (Anschluss)

Die Nahtfortsetzung erfolgt in der Regel mit der Riickwartsschritt-Technik. Der
Arbeitsablauf dhnelt dem beim E-Hand-SchweiRen (SMAW).
g. Vorwarts- (Push) vs. Riickwarts- (Drag) Technik

GMAW wird Ublicherweise in Vorwarts- (Push-) Technik ausgefiihrt.

10~15° 10° ~15°

)

(a) Forehand welding (b) Backhand welding

h. Elektrodenfiihrung

Es gibt zwei grundlegende Fiihrungsarten: gerades Fortschreiten (Stringer-Raupen)

und Querschwenken.

Gerades Fortschreiten erzeugt eine schmale Raupe und wird hauptsachlich beim
BlechschweiBen und fiir Decklagen verwendet.

Beim Querschwenken wird die Elektrode wahrend des Vorschubs quer zur
Nahtmittelachse bewegt. Haufige Schwenkmuster sind Zickzack,
halbmondférmig und kreisformig. Die spezifischen Techniken dhneln denen
beim E-Hand-Schweilen (SMAW).

6.34 Schweillen in verschiedenen Positionen

SchweiBlen in Flachposition

Das Schweifen in Flachposition erfolgt typischerweise in Vorwarts- (Push-) Technik

mit einem Schweilirichtungswinkel von 10-15°. Zum SchweiRen diinner Bleche und

flr Wurzellagen wird eine gerade Fortbewegung (Stringer-Raupen) verwendet. Zum

Auffillen von Kehlen bei Mehrlagen-SchweiBungen kann eine querschwenkende

(Pendel-)Technik angewendet werden.
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® SchweiRen von T-St6Ren und UberlappstoRen

Beim Schweillen von T-StoRen sind Fehler wie Einbrandkerben, mangelnder Einbrand
und Durchhadngen haufig. Der Brennerwinkel sollte entsprechend der Blechdicke und
der erforderlichen KehlnahtgréRe eingestellt werden, um diese Probleme zu
vermeiden. Bei einer horizontalen Kehlnaht, die Bleche unterschiedlicher Dicke
verbindet, sollte der Lichtbogen leicht in Richtung des dickeren Blechs gerichtet
werden, um eine ausgeglichene Warmezufuhr und gutes Aufschmelzen beider Teile

zu gewabhrleisten.

1—2 mm

® Schweilen in Steigposition

GMAW kann in der Steigposition mit zwei Haupttechniken durchgefiihrt werden:
aufwarts (uphill) und abwarts (downbhill).

AufwartsschweilRen: Bei dieser Technik neigt das fllssige Metall aufgrund der
Schwerkraft zum Absacken. Die Lichtbogenkraft kann zu Nachteilen wie
Ubermafigem Einbrand und einem schmalen, gewdlbten Nahtprofil flihren. Daher
wird diese Technik beim GMAW weniger haufig eingesetzt.

Abwartsschweillen: Dies ist die haufiger verwendete Technik fliir GMAW in der
Steigposition, da sie eine bessere Kontrolle des Schweiflbads und ein besseres
Aussehen bietet.

® Schweillen in Horizontalposition.

Die Parameter flir das Schweien in Horizontalposition (2G) dhneln denen fir die
Steigposition. Der SchweiRstrom kann jedoch fiir die Horizontalposition in der Regel

etwas hoher eingestellt werden.

6.4 Plasmaschneiden

6.4.1 Pilotlichtbogen-Schneiden
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1. Sicherstellen, dass der
Plasmaschneider korrekt installiert
und ordnungsgemaR betrieben
wird.

2. Die Masseklemme am Werkstiick
anbringen. Die Masseklemme muss
fest mit dem Werkstiick verbunden
sein.

3. Den Drehregler fur den
Ausgangsstrom auf Maximum
stellen, um eine hoéhere
Schnittgeschwindigkeit und weniger
Schlackebildung zu erreichen. Falls
gewiinscht, den Strom reduzieren,
um die Schnittbreite, die
Warmeeinflusszone oder die
Vorschubgeschwindigkeit
entsprechend zu verringern.

1. Wenn Sie bereit zum Schneiden sind, den
Brenner in die Nahe des Werkstiicks halten,
sicherstellen, dass alle
Sicherheitsvorkehrungen getroffen wurden,
und den Brennertaster betatigen. Der
Pilotlichtbogen wird gezlindet.

2. Das Werksttick durchstechen, indem der
Brenner langsam in einem 30° -Winkel vom
Korper weg auf das Metall abgesenkt wird.
Dadurch wird die Schlacke von der Diise
weggeblasen. Den Brenner langsam in die
senkrechte Position drehen, sobald der
Lichtbogen tiefer eindringt.

HINWEIS: Die Abbildungen dienen dem
Verstandnis der Brennerwinkel fir optimale
Ergebnisse - die Abstande zum Werkstiick
sind Ubertrieben dargestellt. Im tatsachlichen
Betrieb sollte die Dise knapp Gber der
Werkstiickoberflache gehalten werden.

6.4.2 Optimierte Betriebsrichtlinien

Brennerfithrung und Diiseneinsatz

®  Zur Verbesserung der Stabilitat kann die Duse leicht tGber die

Werkstiickoberflache gezogen werden. Hinweis: Dies verkiirzt die Lebensdauer

der Dise.

® Alternativ kann eine nichtleitende Flihrung oder Abstandshalter verwendet

werden, um einen gleichmaRigen Abstand fiir einen saubereren Schnitt
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einzuhalten.

Gasnachstromung und Betatigung des Brenners

® Durch Loslassen des Brennertasters wird der Lichtbogen gestoppt. Die
Gasnachstromung lauft 5 Sekunden lang weiter, um den Brenner zu kihlen.

® Wird der Brennertaster innerhalb dieser Zeit erneut betatigt, zlindet der
Lichtbogen sofort wieder.

Einstellung der Schnittqualitat

® Lisst sich die Schlacke nur schwer entfernen, die Schnittgeschwindigkeit
reduzieren. Hochgeschwindigkeitsschlacke ist in der Regel schwieriger zu
entfernen als Niedriggeschwindigkeitsschlacke.

® |n Schnittrichtung betrachtet ist die rechte Seite des Schnittspalts im
Allgemeinen rechtwinkliger als die linke Seite.

Wartung

® Regelmalig Spritzer und Zunder von der Diise entfernen, um die Schnittqualitat
zu erhalten und die Lebensdauer der VerschleiBteile zu verlangern.

6.4.3 Einsetzen der Teile

Inspektion und Wartung der Brenner-Verschlei3teile

1. Montagepriifung

® Sicherstellen, dass alle Brenner-VerschleiRteile korrekt montiert und sitzen. Eine
falsche Montage verhindert das Starten des Geréts.

® Die Schutzkappe nur handfest anziehen. Kein Werkzeug verwenden und nicht
UbermaRig anziehen.

2. Inspektion und Reinigung der Diise

® Das Diseninneres auf Ablagerungen prifen. Bei Bedarf die Elektrode leicht im
Diseninneren drehen, um Oxidablagerungen zu entfernen. (Details siehe
»Routinewartung*.)

3. Inspektion der Elektrode

® Die Elektrodenspitze priifen. Ein kraterformiges Erscheinungsbild zeigt
Verschleild an; Elektrode und Dise immer im Satz austauschen.

® Die maximal zuldssige VerschleifRtiefe betragt ca. 1,6 mm.

® Ein griner, unruhiger Lichtbogen bestatigt den Ausfall der Elektrode. Sofort
ersetzen.

4. Austausch der Diise
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® Die Duse ersetzen, wenn die Bohrung erodiert, aufgeweitet oder oval ist.

6.4.4 Betrieb und Richtlinien fiir den Pilotlichtbogen

1. Funktion und Konstruktion

Das CUT-System erzeugt einen sauberen, kontinuierlichen Pilotlichtbogen. Dieser

Lichtbogen dient ausschlieBlich der Ubertragung des Hauptschneidlichtbogens auf

das Werkstlick und ist nicht fiir wiederholte Ziindzyklen ohne Schneidvorgang

vorgesehen.

2. Empfohlene Vorgehensweise

® Haufige, aufeinanderfolgende Pilotlichtbogenstarts vermeiden, da dies die
Lebensdauer der Verschleif3teile verkirzt.

® Der Pilotlichtbogen ist fiir eine zuverldssige Ubertragung auf das Werkstiick
optimiert, nicht fir haufiges Zlinden ohne Schnitt.

3. Normalbetrieb und Anzeichen

® Ein leichter mechanischer Impuls im Brennergriff ist beim Ziinden des
Pilotlichtbogens normal. Dies ist Teil des Zindmechanismus.

® Dieser Impuls kann auch als niitzliches Diagnosemittel bei der Fehlersuche bei
,Startfehlern” dienen.

4. Hinweise zur Fehlersuche

Wenn der Pilotlichtbogen stottert oder nur zeitweise zlindet, sind haufige Ursachen:

® Abgenutzte VerschleiRteile (Elektrode/Diise).

®  Zu hoher Luftdruck.

6.4.5 Hinweise fiir den Schneidbetrieb

A VORSICHT VOR STROMSCHLAG! j\

Vermeiden Sie unnétiges Ziinden des Lichtbogens in der Luft, da
dies die Lebensdauer von Elektrode und Duse verkiirzt. Wird der
Brennertaster langer als 3 Sekunden gedriickt, ohne dass das
Werkstick berihrt wird, erlischt der Lichtbogen automatisch.

Fiir optimale Ergebnisse den Schnitt am Werkstlickrand beginnen,
\& es sei denn, ein Durchstechen ist erforderlich.
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Ein korrekter Schnitt ist daran zu erkennen, dass Spritzer an der
Werkstickunterseite austreten. Treten Spritzer an der Oberseite
auf, deutet dies auf unvollstandigen Durchtrennen hin. Ursache ist
meist eine zu hohe Vorschubgeschwindigkeit oder ein zu niedriger
Schneidstrom.

Die Dise nur leicht auf das Werkstiick aufsetzen oder einen
geringen Abstand einhalten. Starkes Andriicken des Brenners kann
zum Festkleben der Diise und zu einem ungleichmaRigen Schnitt
fahren.

Beim Schneiden runder Werkstiicke oder wenn prazise Schnitte
erforderlich sind, wird die Verwendung von Vorrichtungen,
Schablonen oder anderen Positionierhilfen empfohlen.

Die bevorzugte Technik ist das Ziehen des Schneidbrenners in
Vorschubrichtung.

Brennerbetrieb und Sicherheit

1. Brennerposition und Lichtbogenfiihrung

Den Brenner so halten, dass die Diise senkrecht zur
Werkstiickoberflache steht.

Visuell priifen, ob der Lichtbogen zentriert ist und der Schnittlinie
folgt.

2. Kabelmanagement

Das Brennerkabel nicht stark biegen, darauf treten oder quetschen
- besonders auf engem Raum.

Das Kabel von scharfen Kanten, heiRen Oberflachen und
beweglichen Teilen fernhalten.

3. Warnung zum Gasdurchfluss

Eine Quetschung des Kabels kann den Gasdurchfluss blockieren
und zu unzureichender Kihlung fiihren. Dies kann den Brenner
Uberhitzen und beschadigen.

Reinigung von Dise und Brennerkopf
1. Standard-Wartungsanweisungen
Zur Aufrechterhaltung der optimalen Warmeleistung
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Spritzerablagerungen auf der Diise umgehend entfernen, da diese
isolieren und die Kiihlleistung verringern. Nach jedem Gebrauch
auch Staub und Spritzer vom Brennerkopf reinigen, um eine
gleichmaRige Warmeableitung sicherzustellen.

2. Kurze tagliche Checkliste

Nach Gebrauch: Alle Spritzer und Staub vom Brennerkopf und der
(@% Diise entfernen.

Grund: Ablagerungen wirken isolierend, verringern die Kiihlung
und bergen die Gefahr von Brennerschaden.

3. Detailliertes Verfahren

RegelmaRige Entfernung von Spritzern ist entscheidend fir die
Langlebigkeit des Brenners. Spritzer auf der Dise bilden eine
thermische Barriere, die die Kiihlung behindert, wahrend
Ablagerungen am Brennerkopf den Luftstrom einschrdanken. Beide

Bereiche am Ende jedes Arbeitstages griindlich reinigen.

Das Werkstiick wird nicht vollstéandig durchtrennt. Mogliche Ursachen:
1. Der Schneidstrom ist zu niedrig.

2. Die Schnittgeschwindigkeit ist zu hoch.

3. Elektrode und Dise des Brenners sind verbrannt.

4. Das Werkstiick ist zu dick.

Geschmolzene Schlacke tropft von der Werkstiickunterseite. Mogliche
Ursachen:

1. Die Schnittgeschwindigkeit ist zu niedrig.

2. Elektrode und Dise des Brenners sind verbrannt.

3. Der Schneidstrom ist zu hoch.

7.WARTUNG
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WARNING Die folgenden Arbeiten erfordern ausreichende Fachkenntnisse

im elektrischen Bereich und umfassende Sicherheitskenntnisse.
Bedienpersonal sollte Uber giiltige Qualifikationsnachweise
verfligen, die ihre Fahigkeiten und Kenntnisse belegen. Stellen Sie
sicher, dass das Netzkabel des Gerits vor dem Offnen des

SchweiRgerats von der Stromversorgung getrennt ist.

Uberpriifen Sie regelmaRig, ob die inneren Schaltungsverbindungen in gutem
Zustand sind und die Stecker fest sitzen (insbesondere Steckverbinder oder
Bauteile). Ziehen Sie lose Verbindungen fest. Bei Rost oder Oxidation
entfernen Sie diese mit Schleifpapier und verbinden Sie dann erneut fest.

Lassen Sie beim eingeschalteten Gerat keine Hande, Haare oder andere
Werkzeuge mit aktiven Teilen in Beriihrung kommen, z.B. mit dem Lifter, um
Verletzungen oder Gerateschdaden zu vermeiden.

Reinigen Sie das Gerat regelmaRig mit trockener Druckluft, deren Druck
angemessen sein sollte, um eine Beschadigung der kleinen Teile im Gerat zu
vermeiden. Bei schwer rauchender und verschmutzter Schweifumgebung
sollte das Gerat taglich gereinigt werden.

Vermeiden Sie das Eindringen von Wasser oder Dampf ins Gerateinnere. Falls
dies geschieht, trocknen Sie bitte die interne Struktur des Gerats. Testen Sie
dann mit einem Isolationsmessgerat die Isolierung des Geréts (einschlieflich
Draht-zu-Draht- und Draht-zu-Geh&use-Verbindungen). SchweiBarbeiten

kénnen erst nach Bestatigung der Normalfunktion fortgesetzt werden.

Uberpriifen Sie regelmiRig, ob die Isolierung aller Kabel in gutem Zustand ist.
Bei Beschadigung isolieren Sie diese nach oder ersetzen Sie die Kabel.

Bewahren Sie das Gerat bei langerer Nichtbenutzung in der
Originalverpackung an einem trockenen Ort auf.

RegelmaRige und periodische Wartung

1 Vor jeder Benutzung - Uberpriifen Sie Gerat und Zubehor auf
offensichtliche Mangel, die einen sicheren Betrieb verhindern kénnten, und
reparieren oder ersetzen Sie Teile nach Bedarf, um abnormale Zustidnde zu
beheben.

2 NACH 5 MINUTEN SCHWEISSEN ODER BEI SPITZERANSAMMLUNG AUF DER

KONTAKTDUESE:
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Reinigung von Dise und Kontaktdise -

Bei ausgeschalteter
Stromversorgung halten Sie Kontaktdiise und Diise sauber, um eine
Lichtbogenbriicke zwischen ihnen zu vermeiden. Eine Briicke kann zu einer
kurzgeschlossenen Diise, schlechten Ndahten und einem Uberhitzten Brenner
flihren. Hinweis: Antihaft-Spray oder -Gel von einem SchweiRzubehérhandler

kann Spritzeransatz reduzieren und die Reinigung erleichtern.

Tagliche Wartung

Die Stromversorgung des Schaltkastens und des SchweilRgerats sollte vor der

taglichen Kontrolle (auBer Sichtpriifung ohne Beriihrung stromfiihrender Teile)

abgeschaltet werden, um Personenschaden wie Stromschlag oder Verbrennungen zu

vermeiden.

1 Die tagliche Kontrolle ist sehr wichtig, um die hohe Leistung und den sicheren

Betrieb dieses Schweiligerats aufrechtzuerhalten.

2 Flhren Sie die tagliche Kontrolle gemaR der unten stehenden Tabelle durch

und reinigen oder ersetzen Sie Teile bei Bedarf.

3 Um die hohe Leistung des Gerats zu gewahrleisten, wahlen Sie bitte beim

empfohlen werden.

Ersatz von Bauteilen solche aus, die vom Hersteller bereitgestellt oder

Tagliche Kontrolle des Schweil3gerats

Prafpunkte

Priifpunkte

Priifpunkte

Frontplatte

Ob Bauteile beschadigt oder lose
verbunden sind; ob die
Ausgangs-Schnellsteckdosen fest
angezogen sind; ob die
Storungsanzeige leuchtet.

Wenn nicht einwandfrei,
Uberprifen Sie das Innere
des Gerats und ziehen
oder ersetzen Sie die
Bauteile.

Riickseite Ob das Netzkabel und die
Verriegelung in gutem Zustand sind;
ob die Lufteinlasse frei sind.
Abdeckung Ob Schrauben locker sind. Wenn nicht einwandfrei,
Chassis Ob Schrauben locker sind. ziehen oder ersetzen Sie
die Bauteile.
RegelmaRig Ob das Gehause Verfarbungen oder Wenn ungewdhnlich,

Uberhitzungsprobleme aufweist; ob

Uberprifen Sie das Innere
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der Liifter beim Betrieb normal klingt;
ob beim Betrieb des Gerats
ungewodhnliche Geriiche, Vibrationen
oder Gerdusche auftreten.

des Gerats.

Reinigung der
Vorschubrollen

Reinigen Sie die Rillen in den
Antriebsrollen regelmaRig. Dies kann
mit einer kleinen Drahtbirste
erfolgen. Reinigen Sie auch die Rillen
auf der oberen Vorschubrolle. Ziehen
Sie nach der Reinigung die
Befestigungsknopfe der Vorschubrolle
fest.

Massekabel

Ob die Erdungsdrahte (einschlieRlich
Werkstlick-Erdung und
Gerate-Erdung) abgebrochen sind.

Wenn nicht einwandfrei,
ziehen oder ersetzen Sie
die Bauteile.

SchweilRkabel
\MIG-Brenner

Ob die Isolierschicht des Kabels
abgenutzt ist oder der leitfahige Teil
freiliegt; ob das Kabel durch eine
duBere Kraft gezogen wird; ob das mit
dem Werkstlick verbundene Kabel gut

angeschlossen ist.

Verwenden Sie je nach
Arbeitssituation geeignete
Methoden, um Sicherheit
und normalen Betrieb zu

gewabhrleisten.

8.STORUNGSBEHEBUNG

WARNING

Wartung und Reparatur sollten nur von qualifiziertem, autorisiertem

Personal durchgefiihrt werden; Unautorisierte Reparaturen an

diesem Gerat kdnnen eine Gefahr fur den Techniker und den

Maschinenbediener darstellen und erléschen die Herstellergarantie.

Zu lhrer Sicherheit und zur Vermeidung von Stromschlagen

beachten Sie bitte alle in diesem Handbuch aufgefiihrten

Sicherheitshinweise und VorsichtsmaRnahmen.

Verwenden Sie beim Ersatz von Teilen nur Original-Ersatzteile. Bestellen Sie diese
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bitte unter Angabe des Maschinen-Typs, der Seriennummer und der Artikelnummer
des Gerats sowie der Typenbezeichnung und Artikelnummer des Ersatzteils.

Diese Fehlerbehebungsanleitung soll Ihnen helfen, mogliche Geratestérungen zu
lokalisieren und zu beheben. Befolgen Sie einfach das nachstehende dreistufige
Verfahren.

1) Problem (Symptom) lokalisieren

Sehen Sie in der Spalte "PROBLEM(SYMPTOME)". Diese Spalte beschreibt mogliche
Symptome, die das Gerat zeigen kann. Suchen Sie den Eintrag, der das Symptom am
besten beschreibt, das das Gerat zeigt.

2) Magliche Ursache

Die zweite Spalte mit der Bezeichnung "MOGLICHE URACHE" listet die
offensichtlichen externen Maoglichkeiten auf, die zum Symptom des Geréts beitragen
kénnen.

3) Empfohlene Vorgehensweise

Diese Spalte gibt eine Vorgehensweise fiir die mogliche Ursache an; in der Regel
wird hier empfohlen, sich an lhr lokales Kundendienstzentrum zu wenden.

Wenn Sie die empfohlene Vorgehensweise nicht verstehen oder nicht sicher
ausfihren konnen, wenden Sie sich bitte an Ihr lokales Kundendienstzentrum.

4) Stromschlag kann todlich sein

Schalten Sie das Gerdt am Trenner auf der Riickseite aus und trennen Sie die

Hauptstromversorgung, bevor Sie mit der Fehlersuche beginnen.

1 | Problem (Symptom)

Naht ist zu dick (zeitweise)

Mogliche Ursache Empfohlene Vorgehensweise
SchweilRgeschwindigkeit ist langsam Erhohen und halten Sie eine konstante
und/oder ungleichmaRig SchweiRgeschwindigkeit
Ausgangswarmebereich ist zu hoch Stellen Sie den Regler auf niedrig
2 Problem(Symptom)

Naht dringt nicht in das Grundmaterial ein

Mogliche Ursache Empfohlene Vorgehensweise
SchweiRgeschwindigkeit ist Verringern und halten Sie eine
ungleichmaRig konstante SchweiRgeschwindigkeit
Ausgangswarmebereich ist zu niedrig Stellen Sie den Regler auf hoch
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3

Problem(Symptom)

Draht spritzt und klebt am Werkstlick

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Der Draht ist feucht

Wechseln Sie zu trockenem Draht.
Stellen Sie sicher, dass der Draht an
einem trockenen Ort gelagert wird

Drahtvorschubgeschwindigkeit ist zu hoch

Reduzieren Sie die
Drahtvorschubgeschwindigkeit

4

Problem(Symptom)

Rand der SchweiRnaht hat ungleichmaRige

Vertiefungen

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

SchweilRgeschwindigkeit ist zu hoch

Reduzieren Sie die
SchweiRgeschwindigkeit

Drahtvorschubgeschwindigkeit ist zu hoch

Reduzieren Sie die
Drahtvorschubgeschwindigkeit

Ausgangswarmebereich ist zu hoch

Stellen Sie den Regler auf niedrig

5

Problem(Symptom)

Nach dem Einschalten des Gerats flieRt kein Strom

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Das Netzkabel ist nicht richtig
angeschlossen

SchlieBen Sie das Netzkabel wieder an

Das SchweiRgerat fallt aus

Lassen Sie einen Fachmann priifen

6

Problem(Symptom)

Der Lufter arbeitet wahrend des SchweiRen

s nicht

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Das Netzkabel fir den Lufter ist nicht
richtig angeschlossen

SchlieBen Sie das Netzkabel fur den
Liufter wieder an

Hilfsstrom fallt aus

Lassen Sie einen Fachmann priifen

7

Problem(Symptom)

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Der Uberhitzungsschutz-schaltkreis

Es kann wiederhergestellt werden,
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arbeitet

nachdem sich das Gerat abgekihlt hat

8

Problem(Symptom)

Beim Driicken des Brennertasters gibt es keine Reaktion und die Stérungsanzeige

leuchtet nicht.

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Der Brennertaster ist defekt

Reparieren oder ersetzen Sie den

SchweilRbrenner

9

Problem(Symptom)

Wenn der Brennertaster gedriickt wird, gibt es Gasausgabe, aber es gibt keinen

Ausgangsstrom, und die Stérungsanzeige leuchtet nicht

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Das Massekabel ist nicht richtig mit dem
Werkstiick verbunden

SchlieBen Sie es wieder an

Der Brennertaster ist defekt

Reparieren oder ersetzen Sie den

SchweilRbrenner

10

Problem(Symptom)

Beim Driicken des Brennertasters gibt es Ausgangsstrom fiir die Gaszufuhr, aber der

Drahtvorschub arbeitet nicht

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Der Drahtvorschub ist verstopft

Beseitigen Sie die Verstopfung

11

Problem(Symptom)

Der SchweiRstrom ist instabil

Mogliche Ursache

Empfohlene Vorgehensweise

Der Drahtvorschub ist defekt

Reparieren Sie ihn

Die Steuerplatine oder die
Vorschub-Stromplatine im Gerat ist defekt

Ersetzen Sie ihn

Der Druckarm am Drahtvorschub ist nicht
richtig eingestellt

Stellen Sie ihn ein, um den richtigen
Druck zu erhalten

Die Antriebsrolle entspricht nicht der
verwendeten DrahtgroRe

Stellen Sie sicher, dass sie zueinander
passen

Die Kontaktduse des SchweilRbrenners ist
stark abgenutzt

Ersetzen Sie sie

Die Drahtzufiihrung des Schweilbrenners

Ersetzen Sie sie

63/ 68




ist stark abgenutzt

Die Elektrode ist von schlechter Qualitat

Verwenden Sie Elektroden guter
Qualitat

9.ELEKTRISCHES SCHALTBILD
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10. GARANTIE REGISTRIERUNG

Um optimale Leistung und Zuverlassigkeit zu gewahrleisten, empfehlen
wir den Kauf von Original-Ersatzteilen ausschlieflich tber die offizielle
REBOOT-Website. Dort kdnnen Sie auch lhr Produkt registrieren, um lhre

Garantie zu aktivieren.

Official Website:
https://www.rebootec.com

Garantieregistrierung
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https://www.rebootec.com

REBOOTEK-Garantieregistrierung
Flllen Sie die folgenden Informationen zur Garantieregistrierung korrekt aus

* Vorname *Nachname

* E-Mail

* Telefonnummer

Seriennummer des Gerats

* Bestellnummer
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