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Herzlichen Dank zu Ihrer Auswahl dieses neuen Schweil3geréats von JASIC!

Diese Bedienungsanleitung enthalt wichtige Informationen tber die Verwendung und
Wartung dieses Produkts sowie Uber den sicheren Produktumgang. Bitte beachten Sie die
technischen Parameter des Gerats im Abschnitt "Technische Parameter” dieser
Bedienungsanleitung und lesen Sie diese sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerat zum ersten
Mal verwenden. Bitte beachten Sie zu Ihrer eigenen Sicherheit und der Ihres
Arbeitsumfeldes insbesondere die Sicherheitshinweise der Bedienungsanleitung und
bedienen Sie das Geréat entsprechend den Anweisungen. Fur weitere Informationen tber
JASIC-Produkte wenden Sie sich bitte an JASIC Technology, an einen autorisierten
JASIC-Handler oder besuchen Sie die JASIC-Website unterwww.jasictech.com.

Haftungsausschluss

Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. versichert ernsthaft, dass dieses Produkt gemaf den
einschlagigen nationalen und internationalen Normen hergestellt wurde und dass es der internationalen
Sicherheitsnorm EN60974-1 entspricht. Patente schiitzen das Design und die Herstellungstechnologie,
die fur dieses Produkt verwendet werden.

1. Obwohl alle Anstrengungen unternommen wurden, um sicherzustellen, dass die in diesem Dokument
enthaltenen Informationen richtig und vollstéandig sind, kann fiir etwaige Fehler oder Auslassungen keine
Haftung tbernommen werden. Bitte beachten Sie, dass die Produkte standig weiterentwickelt werden
und ohne vorherige Ankiindigung geandert werden kdnnen.

2. Obwohl der Inhalt dieser Bedienungsanleitung sorgfaltig gepruft wurde, kénnten Ungenauigkeiten
vorkommen. Bitte z6gern Sie nicht, uns im Falle einer Ungenauigkeit zu kontaktieren.

3. Es ist nicht gestattet, den Inhalt dieser Bedienungsanleitung ohne vorherige Genehmigung von JASIC
zu kopieren, aufzuzeichnen, zu vervielfaltigen oder zu Ubertragen.

Hersteller: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd
Registrierte Handelsmarke: JASIC
Meldeanschrift:: No.3 Qinglan First Road,
Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China

PLZ: 518118
Tel: #86 0755-8670 5250 Fax: +86 0755-27364108
Webseite: www.jasictech.com E-Mail: sales@jasictech.com
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Zu lhrer Sicherheit lesen Sie die Bedienungsanleitung bitte sorgfaltig
durch, bevor Sie dieses JASIC-Gerat zusammensetzen und in Betrieb
nehmen.

Achten Sie insbesondere auf alle mit " A gekennzeichneten Inhalte.
Der Betrieb muss von fachlich qualifizierten Fachkraften durchgefihrt

werden!
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1. Sicherheitsvorkehrungen

1.1. Allgemeine Sicherheit

SICHERHEITSANWEISUNGEN

Diese allgemeinen Sicherheitsnormen gelten sowohl fiir Lichtbogenschweil3maschinen
als auch fur Plasmaschneidmaschinen, sofern nicht anders angegeben.
Es ist wichtig, dass die Benutzer dieses Gerats sich selbst und andere vor Schaden oder gar
Tod schutzen.
Das Gerat darf nur zu dem Zweck verwendet werden, flr den es konzipiert wurde. Jede
andere Verwendung kann zu Schaden oder Verletzungen fihren und stellt einen Verstol3
gegen die Sicherheitsvorschriften dar.
Nur dementsprechend geschulte und kompetente Personen sollten das Gerat benutzen.
Trager von Herzschrittmachern sollten vor der Verwendung dieses Gerats ihren Arzt
konsultieren.
Die Schutz- und Sicherheitsausrtistung am Arbeitsplatz muss flr die jeweilige Arbeit
geeignet sein.
Fuhren Sie stets eine Risikobewertung durch, bevor Sie Schweil3- oder Schneidarbeiten
durchfuhren.

Diese Maschine darf nur von qualifiziertem Fachpersonal bedient werden!
— ‘Verwenden Sie stets die geeignete personliche Schutzausriistung.
'ﬁ Achten Sie stets auf die Sicherheit anderer Personen im Arbeitsbereich.

-Fihren Sie am eingeschalteten Gerét keine Wartungsarbeiten durch.

Stromschlag kann zu schweren Verletzungen oder sogar zum Tod fuhren!
-Das Gerét sollte von einer qualifizierten Fachperson und in Ubereinstimmung
mit den geltenden Betriebsnormen installiert werden. Es liegt in der
Verantwortung des Benutzers, sicherzustellen, dass das Gerat an eine
geeignete Stromversorgung angeschlossen wird. Wenden Sie sich bei Bedarf
an lhren Energieversorger. Verwenden Sie das Geréat nicht mit entfernten
Abdeckungen.

-Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile oder Teile, die elektrisch geladen
sind.

-Schalten Sie bei Nichtverwendung alle Gerate aus.
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Dampfe und Gase ----- kdnnen gesundheitsgeféahrdend sein.

Stellen Sie das Gerat an einem gut bellifteten Ort auf und halten Sie Ihren Kopf
aus den Schweil3dampfen heraus.

Atmen Sie die Schweilidampfe nicht ein.

Stellen Sie sicher, dass der Schweil3bereich gut beliiftet ist und sorgen Sie fur
ein geeignetes drtliches Rauchabzugssystem.

Bei schlechter Beliftung tragen Sie einen zugelassenen luftgespeisten
Schweil3helm oder ein Atemschutzgerat.

Lesen und verstehen Sie die Sicherheitsdatenblatter des Materials sowie die
Anweisungen des Herstellers fur Metalle, Verbrauchsmaterialien,
Beschichtungen, Reiniger und Entfettungsmittel.

Arbeiten nicht in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Sprihvorgangen.
Beachten Sie, dass Hitze und Strahlen des Lichtbogens mit Dampfen reagieren
und hochgiftige sowie reizende Gase bilden kdnnen.

Lichtbogenstrahlen ----- kdnnen die Augen verletzen und die Haut
verbrennen.

Die Lichtbogenstrahlen aller Schweil3verfahren erzeugen intensive, sichtbare
sowie unsichtbare (ultraviolette und infrarote) Strahlen, die Augen und Haut
verbrennen kdnnen.

-Tragen Sie einen zugelassenen Schweilhelm mit einer geeigneten
Filterscheibe, um beim SchweiRen oder Beobachten Ihr Gesicht und Ihre Augen
zu schitzen.

-Tragen Sie unter Inrem Helm eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz.
‘Verwenden Sie niemals kaputte oder defekte Schweil3helme.

-Achten Sie immer darauf, dass geeignete Schutzschirme oder Barrieren
vorhanden sind, um andere Personen vor Blitz, Blendung sowie Funken aus
dem SchweilRbereich zu schitzen.

-Stellen Sie sicher, dass vor der Ausfihrung von Schweil3- oder
Schneidarbeiten eine ausreichende Anzahl von Warnhinweisen vorhanden ist.
-Tragen Sie stets geeignete flammhemmende Schutzkleidung, Handschuhe
und Schuhwerk.
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Vorsichtsmallnahmen zum Schutz vor Feuer und Explosion

Vermeiden Sie die Entstehung von Branden durch Funken, heif3e Abfélle sowie
durch geschmolzenes Metall.

Stellen Sie sicher, dass in der N&he des Schweil3- und Schneidbereichs
geeignete Brandschutzvorrichtungen vorhanden sind.

Entfernen Sie alle entflamm- und brennbaren Materialien aus dem Schweil3-
und Schneidbereich sowie aus der Umgebung.

Schweil3en oder zerschneiden Sie keine Kraftstoff- oder Schmiermittelbehalter,
auch nicht, wenn sie leer sind. Diese missen sorgfaltig gereinigt werden, bevor
sie geschweil3t oder geschnitten werden kdnnen.

Lassen Sie das geschweil3te oder geschnittene Material immer abkiihlen, bevor
Sie es beruhren oder mit brenn- sowie entflammbarem Material in Kontakt
bringen.

Arbeiten Sie nicht in Umgebungen mit hohen Konzentrationen von brennbaren
Dampfen, entziindlichen Gasen oder Staub

Kontrollieren Sie den Arbeitsbereich stets eine halbe Stunde nach dem
Schneiden, um sicherzustellen, dass kein Feuer ausgebrochen ist.

Achten Sie darauf, dass die Elektrode nicht versehentlich mit
Metallgegenstéanden in Berihrung kommt. Dies kann zu Lichtbégen,
Explosionen, Uberhitzung sowie zum Brand fiihren.

Risiken aufgrund heif3er Materialien-

Bei diesem Prozess entstehen hei3es Metall, Funken und Tropfen
geschmolzenen Metalls. Daher ist es sehr wichtig, dass der Bediener mit
vollstandiger PSA ausgestattet ist und dass immer angemessene
Schutzschirme oder Barrieren vorhanden sind, um andere vor Blitz, Blendung
und Funken aus dem Arbeitsbereich zu schiutzen. Heil3e Oberflachen
verursachen Brande und verbrennen jegliche ungeschiitzte Hautflache.
Schiitzen Sie stets lhre Augen und Ihren Koérper. Verwenden Sie den richtigen
Schweil3schirm sowie das korrekte Schutzglas und tragen Sie vollstandige
PSA-Schutzkleidung.

Berihren Sie mit den bloRen Handen keine heilen Oberflachen oder Teile.
Lassen Sie heil3e Oberflachen und Teile immer erst abkihlen, bevor Sie diese
berthren oder bewegen.

Wenn Sie heil3e Teile bewegen miissen, verwenden Sie geeignete Werkzeuge
sowie isolierte Schweillhandschuhe (PSA), um Verbrennungen an Handen und
Armen zu vermeiden.

Larm ----- UbermaRiger Larm kann das Gehor schadigen

-Schiitzen Sie lhre Ohren durch Ohrschiitzer oder andere Gehdérschutzmittel.
-Warnen Sie das in der Nahe befindliche Personal, dass die Larmbelastung
potenziell schadlich sein kann.

Seite 7




@ JASIC |

Risiken aufgrund von Magnetfeldern

Die durch hohe Strome erzeugten Magnetfelder kbnnen den Betrieb von
Herzschrittmachern sowie von elektronisch gesteuerten medizinischen Geréaten
beeintrachtigen.

Trager lebenswichtiger elektronischer Gerate sollten ihren Arzt konsultieren,
bevor sie mit Lichtbogenschweil3en, Schneiden, Fugenhobeln oder
Punktschweil3en beginnen.

Gehen Sie mit empfindlichen elektronischen Geraten niemals in die Nahe von
Schweil3geraten, da die Magnetfelder Schaden verursachen konnen.

Halten Sie das Schweil3kabel sowie das Kabel zur Arbeitsrickfiihrung Gber die
gesamte Lange so nah wie mdglich beieinander, um die Belastung durch
schadliche Magnetfelder zu minimieren.

Wickeln Sie die Kabel nicht um Ihren Korper.

Schutz vor beweglichen Teilen

Wahrend die Maschine in Betrieb ist, halten Sie sich von beweglichen Teilen wie
Motoren und Lufter fern.

Bewegliche Teile, wie z. B. der Lufter kbnnen zu Schnittverletzungen an Fingern
und Handen fuhren und Kleidungsstiicke beschadigen.

Schutzvorrichtungen und Abdeckungen dirfen zu Wartungs- und
Kontrollzwecken nur von qualifiziertem Personal entfernt werden, nachdem das
Netzkabel zuvor abgeklemmt wurde.

Sobald der Eingriff beendet wurde und bevor Sie das Gerét in Betrieb nehmen,
bringen Sie die Abdeckungen und Schutzvorrichtungen wieder an und
schlieRen Sie alle Turen.

Achten Sie darauf, dass Sie sich wahrend der Einrichtung und des Betriebs
beim Laden und Zufuihren des Drahtes nicht die Finger einklemmen.

Achten Sie beim Zufuhren des Drahtes darauf, ihn nicht auf andere Personen
oder Ihren Korper zu richten.

Achten Sie immer darauf, dass die Maschinenabdeckungen und
Schutzvorrichtungen in Betrieb sind.

Lésung

Bevor die Lichtbogenschweilmaschinen das Werk verlieRen, wurden sie
bereits griindlich geprift. Das Gerat darf nicht manipuliert oder verandert
werden. Die Wartung muss sorgféltig ausgefihrt werden. Wenn sich ein Kabel
I6st oder verlegt wird, kann es flr den Benutzer potenziell gefahrlich werden!
Reparaturen an der Maschine durfen nur von professionellem
Wartungspersonal durchgefiihrt werden!

Vergewissern Sie sich, dass vor der Wartungsarbeit am Geréat der Strom
abgeschaltet wurde. Warten Sie nach dem Ausschalten immer 5 Minuten, bevor
Sie die Paneelen abnehmen.

Wenn Sie das Problem nach dem Lesen der Anweisungen dieser
Bedienungsanleitung immer noch nicht ganz verstehen oder nicht [6sen
koénnen, sollten Sie sich umgehend an den Handler oder den Kundendienst von
JASIC wenden, um professionelle Unterstiitzung zu erhalten.
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1.2. Weitere VorsichtsmalRhahmen

A\

Warnung! Standort

Die Maschine sollte an einem geeigneten Ort und in einer geeigneten
Umgebung aufgestellt werden. Es ist darauf zu achten, dass Feuchtigkeit,
Staub, Dampf, Ol sowie korrosive Gase vermieden werden. Stellen Sie das
Geréat auf eine sichere, ebene Flache und achten Sie darauf, dass um das
Gerat herum ausreichend Platz verbleibt, um einen naturlichen Luftstrom zu
gewahrleisten.

Warnung! Der Griff oder Gurt am Schweil3gerat ist nur zum manuellen
Anheben des Schweil3gerats geeignet. Wird zum Anheben des
Schweil3gerats eine mechanische Vorrichtung wie z. B. ein Kran verwendet,
muss das Schweil3gerat mit einer geeigneten Hebevorrichtung gesichert
werden.

Warnung!

Eingangsanschluss:

Bevor Sie das Gerat anschliel3en, sollten Sie sich vergewissern, dass die
korrekte Netzversorgung vorhanden ist. Einzelheiten zu den Anforderungen
an die Maschine finden Sie auf dem Typenschild des Gerats oder unter den
technischen Parametern, die in der Bedienungsanleitung aufgefihrt sind.
Das Gerét sollte von einer dementsprechend qualifizierten und kompetenten
Person angeschlossen werden. Vergewissern Sie sich stets, dass das Gerét
ordnungsgemal geerdet wurde.

SchlieRen Sie das Gerat niemals mit entfernten Abdeckungen an die
Netzversorgung an

1) Wenn die Bewegungsfreiheit des Bedieners durch die Umgebung eingeschrankt ist (z. B.
wenn der Bediener wahrend des Betriebs nur die Knie beugen, barful3 gehen oder sich
hinlegen kann), muss der Bediener eine ordnungsgemale Isolierung vornehmen sowie den
direkten Kontakt mit leitenden Teilen des Gerats vermeiden.

2) Verwenden Sie das Schweil3gerat nicht in geschlossenen Behéltern innerhalb enger
R&aume, wo leitende Teile nicht entfernt werden kénnen.

3) Benutzen Sie das Schweil3gerat nicht in feuchten Umgebungen, in denen fir den
Bediener die Gefahr eines Stromschlags besteht.

4) Maschine nicht bei Sonnenlicht oder Regen. Kein Wasser oder Regenwasser darf in das
Schweil3gerat eindringen.

5) Fuhren Sie in einer Umgebung mit starker Luftstromung kein Schutzgasschweil3en

durch.

6) Vermeiden Sie das Schweil3en in staubigen Bereichen oder in Umgebungen mit
zersetzenden chemischen Gasen.

7) Die Umgebungstemperatur muss wahrend des Betriebs zwischen -10° und 40°C und
wahrend der Lagerung zwischen -25 und 50 °C liegen.

8) Das Schweil3en muss in einer relativ trockenen Umgebung durchgefuhrt werden; die
Luftfeuchtigkeit darf 90 % nicht Gberschreiten.
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9) Die Neigung des Schweil3gerats darf 10° nicht Gberschreiten.

10) Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsnetzspannung nicht mehr als 15 % der
Geréatenennspannung betragt.
11 ) Beachten Sie die Absturzgefahr beim Schweil3en in der Hohe.

2. Symbolbeschreibung

I

Warnung! Lesen Sie die

Bedienungsanleitung aufmerksam

durch

Stromstarkeeinheit "A"

Milltonenkennzeichen

Zeiteinheit "S"

Uberhitzungsschutzanzeige

Prozentsatz

VRD-Funktionsanzeige

Frequenzeinheit "Hz"

Warnhinweis

LIFT WIG-Modus

MMA-Modus

Anzeige des drahtlosen
Empfangsmoduls

MMA-Strom

Kopplung der einfachen
Fernbedienung (optional)

MMA-HeiRstartstrom

Fernbedienungstaste

MMA Lichtbogen-Kraftstrom

Wasserkihlfunktion

& |F|F | i B 6|k s

Hochfrequenz-
Lichtbogenstartmodus

Parametereinstellung und
Bestatigungstaste

DC-Modus

Impulsmodus
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3. Produktibersicht

Dies ist ein digitales AC/DC-Inverterschweil3gerat mit umfassenden Funktionen,
ausgezeichneter Leistung und fortschrittlicher Technologie. Es unterstutzt AC WIG (optional
Rechteck-, Dreieck- und Sinuswelle), AC-Impuls-WIG, DC-WIG, DC-Impuls-WIG, SMAW
(DC) und WIG-PunktschweifRen (DC/AC) und kann fur prazises Schweil3en einer grof3en
Bandbreite von Materialien eingesetzt werden. Der einzigartige elektrische Aufbau und das
Design der Luftkanéle im Inneren der Maschine erhdhen die Ableitung der von den
Leistungsgeraten erzeugten Wéarme und verbessern so die Einschaltdauer des Geréts.
Aufgrund der einzigartigen Warmeableitungseffizienz des Luftkanals kbnnen Schaden an
den Leistungsgeraten und den Steuerkreisen, die durch das Einatmen von Lufterstaub
verursacht werden, wirksam verhindert werden, was die Zuverlassigkeit der Maschine
erheblich verbessert.

Bitte beachten: Die im Nachfolgenden beschriebenen Funktionen sind nur ein
allgemeiner Uberblick, die spezifischen Funktionen hangen vom Maschinenmodell
ab.

Die Hauptfunktionen beinhalten:

€ Mehrere Schweilmodi und optionale Brennersteuerungsmodi.

€ Anzeige des Ausgangsstroms in Echtzeit: Zeigt auf einfache Weise den Zustand der
Schweil3gerateleistung an.

€ Antihaftfunktion: Verhindert, dass die SchweiRelektrode wahrend des SchweilRens am
Werksttick festklebt.

€ VRD-Funktion: Schiitzt den Bediener vor Hochspannungs-Stromschlagen, wahrend
die Maschine nicht in Betrieb ist.

€ MMA-Heil3startfunktion: Gestaltet die MMA-Lichtbogenziindung einfacher und
zuverlassiger.

€ Intelligente Temperaturregelung des Ventilators: Verlangert die Lebensdauer des Lifters
und reduziert die Staubansammlung im Inneren.

€ WIG-SchweiRen: Unterstitzt sowohl den kontaktbehafteten als auch den
bertihrungslosen Lichtbogenstart. Die berihrungslose Lichtbogenziindung umfasst einen
Hochspannungs-Lichtbogenziundkreis fiir eine hohe Erfolgsrate bei der Lichtbogenziindung.
€ Die Parameter werden automatisch gespeichert, wenn die Maschine ausgeschaltet oder
der Strom abgeschaltet wird. Nach dem Wiedereinschalten werden die vorherigen
Parameter wiederhergestellt.
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€ Optionale kabelgebundene Handfernbedienung unddrahtlose Fernbedienung.

4. Technische Parameter

Artikel Einheit Parameter
Modell / TIG200PACDC PFC TIG200PACDC
Eingangsspannung VAC AC115 V+15 %-230V+15% 230 VAC+15 %
Eingangsfrequenz Hz 50/60 50/60
Nenneingangsstrom A 20,2 bei WIG 31,6 bei WIG
(230 VAC) 22,4 bei MMA 34,1 bei MMA
Nenneingangsstrom A 30,6 bei WIG /
(115 VAC) 32,8 bei MMA
Nenneingangsstrom KVA 4,7 bei WIG 6,0 bei WIG
(230 VAC) 5,6 bei MMA 7,0 bei MMA
Nenneingangsstrom 3,5 bei WIG
KVA i /
(115 VAC) 3,9 bei MMA
Ausgangsstrombereich 230 V: 5-200
A 5-200
(WIG_DC) 115 V: 5-160
Ausgangsstrombereich 230 V: 20-200
A 20-200
(WIG_AC) 115 V: 20-160
Ausgangsstrombereich 230 V: 10-160
A 10-160
(MMA) 115 V: 10-120
Nennbetriebsspannung v 18 bei WIG 18 bei WIG
(230 VAC) 26,4 bei MMA 26,4 bei MMA
Nennbetriebsspannung vV 16,4 bei WIG /
(115 VAC) 14,8 bei MMA
Lichtbogenstarkebereich A 0-40 0-40
Heil3startbereich A 0-80 0-80
Leerlaufspannung V 64 60
VRD-Spannung \% 11,5 11,5
AC-Ausgangsfrequenz Hz 20-250 20-250
AC-Gleichgewicht % 20-60 20-60
Grundstrom A 5-200 5-200
Impulsfrequenz (DC) Hz 0,5-200 0,5-200
AC-Frequenz: 20Hz AC-Frequenz: 20Hz
Impulsfrequenz (AC) Hz
Impulsfrequenz: 0,5-2Hz Impulsfrequenz: 0,5-2Hz
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AC-Frequenz: 250Hz
Impulsfrequenz: 0,5-25Hz

AC-Frequenz: 250Hz
Impulsfrequenz:

0,5-25Hz
Impulstastverhaltnis % 10-90 10-90
Vorlaufzeit S 0-3 0-3
Nachlaufzeit S 0-15 0-15
Aufstiegszeit S 0-10 0-10
Abstiegszeit S 0-10 0-10
Punktschweil3zeit S 0,1-10 0,1-10
Digitale Fernbedienung,
Digitale Fernbedienung, g , .
. ) analoge Fernbedienung,
Fernbedienung - analoge Fernbedienung, drahtiose
drahtlose Fernbedienung )
Fernbedienung
Hochfrequenz-Lichtboge
) Hochfrequenz-Lichtbogen- a g
Lichtbogenstartmodus / o . n- und
und Lift-Lichtbogenziindung o .
Lift-Lichtbogenziindung
e WIG: 25 % WIG: 25 %
Tastverhaltnis (%) %
MMA: 30 % MMA: 20 %
Effizienz % 80 80
Leistungsfaktor / 0,95 0,75
Isolierklasse / H H
Schutzklasse / IP23S IP23S
Abmessungen Lx B x H mm 490 x 165 x 341 490 x 165 x 341
Verpackungsabmessung
mm 735 x 230 x 440 735 x 230 x 440
enLxBxH
Nettogewicht Kg 12 12
Bruttogewicht Kg 16,9 16,7
Eigenschaften / CC CcC
Umweltbelastungsstufe / Stufe 3 Stufe 3
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5. Installation

vorgenommen werden.

Warnung! Stromschlag kann zum Tod fuhren; nach einem Stromausfall steht
das Gerat immer noch unter Hochspannung, berihren Sie deshalb niemals die
stromfuhrenden Teile des Gerats.

Warnung! Eine inkorrekte Eingangsspannung kann das Gerat beschadigen.
Warnung! Dieses Produkt erfillt die EMV-Anforderungen fiur Gerate der Klasse
A und darf nicht an ein Niederspannungsnetz angeschlossen werden.

j Warnung! Alle Anschlisse missen bei ausgeschalteter Stromversorgung

5.1. Beschreibung der externen Anschlisse

L |' ‘

L £
n

‘ E b
g
c {
5
R ==t
=~ :}/1: =f=4
(Frontansicht) (Ruckansicht)
. Hauptschalter
. Eingangsnetzkabel
. Einlassdiise

. Wasserkuhlungsbuchse
. Negative Polaritat
WIG-Schweil3brenner-Gasanschluss
. Positive Polaritat
. 9-polige Luftfahrtbuchse
Drahtloses Empfangsmodul (optional)

o Qe Mo o0 oo

Seite 14



& JASIC |

5.2. Netzanschluss

Warnung! Der elektrische Anschluss des Gerats muss von entsprechend

gualifiziertem Personal durchgefuhrt werden.
Warnung! Alle Anschlisse missen bei ausgeschalteter Stromversorgung

vorgenommen werden.
Warnung! Eine inkorrekte Eingangsspannung kann das Gerét beschadigen.

1) SchlieRen Sie das Schweil3gerat mit der Spannungsstufe an, die der
Eingangsspannung entspricht. SchlieBen Sie das Geréat NICHT an die falsche
Spannungsstufe an.

2) Vergewissern Sie sich, dass das Eingangsstromkabel einen guten Kontakt zum
Netzanschluss oder der Steckdose aufweist.

3) Stellen Sie sicher, dass der Eingangsspannungswert innerhalb des angegebenen
Eingangsspannungsbereichs liegt.

4) Erden Sie die Netzversorgung gut. (Wie in der Abbildung dargestellt, verflgt der
europaische Stecker tber einen Erdungspol, sodass keine zusatzliche Erdung erforderlich
ist).

5) Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter ausgeschaltet ist.

Tl

il

(Schaltplan)

BITTE BEACHTEN! Wenn das Eingangskabel verlangert werden muss, verwenden Sie
bitte ein Kabel mit gréRerem Querschnitt. Um den Spannungsabfall zu verringern,
empfohlen wir 3 x 2,5 mm? oder mehr.
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5.3. MMA-Elektrodenhalter und Erdungskabelanschluss

= e — __.::;-;;::,@
4% j—ﬁ:::ﬁ@ N~
(Schaltplan)

Achten Sie auf die Polaritat der Verdrahtung vor dem MMA. Im Allgemeinen gibt es zwei
Anschlussmethoden fiir Gleichstrom-Schweil3gerate: DCEN und DCEP.

DCEN: Der Elektrodenhalter wird an die negative Polaritat und das Werkstiick an die
positive Polaritat angeschlossen.

DCEP: Der Elektrodenhalter wird an die positive Polaritat und das Werkstiick an die
negative Polaritdt angeschlossen;

Der Bediener kann auch die Polaritat je nach verwendetem Elektrodentyp auswahlen. Im
Allgemeinen wird empfohlen, DCEP fur basische Elektroden (d. h. Schweil3elektroden, die
an die positive Polaritat angeschlossen sind) zu verwenden, wahrend fir saure Elektroden
keine besonderen Bestimmungen gelten.

1) Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter ausgeschaltet ist.

2) Stecken Sie den Kabelstecker mit dem Schweil3elektrodenhalter in die
dementsprechende Buchse an der Frontplatte des Schweil3gerats und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.

3) Stecken Sie den Kabelstecker mit der Erdungsklemme in die dementsprechende Buchse
an der Frontplatte des Schweil3geréts und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

BITTE BEACHTEN! Wenn Sie lange Verlangerungskabel (Elektrode und
Erdungskabel) verwenden mdéchten, missen Sie darauf achten, dass der Querschnitt
des Kabels dementsprechend groRRer ist, um den Spannungsabfall durch die
Kabellange zu verringern.
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5.4. WIG-Schweilbrenner und Massekabelanschluss

1) Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter ausgeschaltet ist.

2) Stecken Sie den Kabelstecker mit dem Erdungsklemme in die positive Buchse an der
Frontplatte des Schweil3geréts und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

3) Stecken Sie den Kabelstecker mit der Arbeitsricklaufklemme in die dementsprechende
negative Buchse unter der Frontplatte des Schweil3geréats und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.

BITTE BEACHTEN! Die positive und negative Elektrode darf nicht vertauscht werden,
da dies den ungehinderten Schweil3betrieb verhindert.

4) Stecken Sie den Gasanschluss des Schweil3brenners in die Gasentliftung an der
Frontplatte.

5) Schlief3en Sie den Gasschlauch der Argonflasche an den Einlassstutzen auf der
Ruckseite des Gerats an.

(Schaltplan)
BITTE BEACHTEN! Wenn Sie lange Verlangerungskabel (Brennerkabel und
Erdungskabel) verwenden mdchten, missen Sie darauf achten, dass der Querschnitt
des Kabels dementsprechend groRer ist, um den Spannungsabfall durch die
Kabellange zu verringern.
6) Beim WIG-Schweimodus mit Wechselstrom ist das Stromkabel so kurz wie moglich zu
halten. Wenn das Kabel verlangert werden muss, ist Nachfolgendes zu beachten:
e Verbinden Sie die Kabel fir den Grundwerkstoff und den Schweil3brenner miteinander.
e Richten Sie das Kabel so weit wie moglich aus.
e L asst sich das Kabel nicht begradigen, legen Sie das Kabel des Schweil3brenners quer
Uber das Grundmetall.
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e Wenn ein zu langes Kabel aufgewickelt werden muss, beachten Sie die nachfolgenden
bewéhrten Verfahren:

Schlechtes Verhalten Gutes Verhalten
Wickeln Sie das uberschissige Kabel nicht | Wickeln Sie das Kabel mit derselben Anzahl
in dieselbe Richtung auf. an Windungen in Wicklungsrichtung und der

entgegengesetzten Richtung kreisformig auf

und stapeln Sie es.

Seite 18
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-

5.5. Anschluss einer Handfernbedienung (optional)

s 0 J
E—lp
(Schaltplan)

Stecken Sie den 9-poligen Luftfahrtstecker der Handfernbedienung/Ful3pedalsteuerung
direkt in die dementsprechende Luftfahrtbuchse der Maschine.

BITTE BEACHTEN! Bitte tberprufen Sie vor der Installation, ob das Gerat die
kabelgebundene Handfernbedienung unterstitzt.
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5.6. Installation des drahtlosen Empfangsmoduls (optional)

D

1IN

I

(Installationszeichnung)
Entfernen Sie die Steckerabdeckung der drahtlosen Fernbedienung, wie in der Abbildung
oben links dargestellt. Setzen Sie das drahtlose Empfangermodul wieder ein, wie in der
Abbildung oben rechts dargestellit.

1) Entfernen Sie die Schrauben an der linken Seitenabdeckung des Geréts und nehmen Sie
diese ab.

2) Entfernen Sie die Klemme an der Vorderseite des Gerats und ziehen Sie den Funkstecker
heraus.

3) Setzen Sie das Funkempfangsmodul in die Frontplatte ein und verbinden Sie die
Anschlussleitung des Empfangsmoduls mit der Buchse CN2 am Bedienfeld PK-442.

BITTE BEACHTEN! Bitte Gberpriufen Sie vor der Installation, ob das Gerét die
kabelgebundene Handfernbedienung unterstitzt.
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6. Bedienfeld

6.1. LCD-Display

DO OQAQMD

©

f

h

Back to Main Menu () I

6.2. Funktionstabelle des LCD-Displays

a Zurick zum ﬁ Driicken Sie die Taste "Startseite”, um zum
Hauptmendi Hauptmenubildschirm zuriickzukehren.
1. Driucken Sie das Gasprufungssymbol,
- um das Untermen( zu 6ffnen und den
D Gasprifungsstatus aufzurufen. Nach 20
Gastberprifungsf S.ekunden verlasst da_s System automatisch
b unktion die Gasprufungsfunktion und kehrt zum

vorherigen Menu zuriick.

2. Dricken Sie wahrend der Gasprufung
eine beliebige Taste, um die
Gasprifungsfunktion zu beenden.
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Speicherfunktion

-MM

Der Tabellenkopf zeigt den spezifischen
Parameterwert an.

1. Drucken Sie die Taste "Speicher" und
Kanal 1, Kanal 2, Kanal 3 und Kanal 4
werden angezeigt. Wahlen Sie einen Kanal
aus und die dementsprechenden
gespeicherten Parameter werden
angezeigt.

2. Drucken Sie eine Kanaltaste, um drei
Steuerungsoptionen anzuzeigen:
Speichern, Laden und Ldschen

Parametereinstell
ungen

—
~A\

Das Vorlaufzeitsymbol zeigt die
Vorlaufschutzzeit an.

Das Anfangsstromsymbol zeigt den
Anfangsstrom an.

Das Anstiegszeitsymbol gibt die Zeit an, die
der Anfangsstrom benétigt, um den
Spitzenstrom zu erreichen.

Das Spitzenstromsymbol zeigt den
Schweil3strom wahrend des Betriebs an.

Das Grundstromsymbol zeigt den
Impulsgrundstrom an.

Das Abstiegszeitsymbol gibt die Zeit an, die
der Abfangsstrom bendétigt, um den
Kraterstrom zu erreichen.

Das Kraterstromsymbol zeigt den
Kraterstrom an.

Das Nachlaufzeitsymbol zeigt die
Nachlaufschutzzeit an.

Das AC-Frequenzsymbol zeigt die
AC-Frequenz an.

Das Ausgleichssymbol zeigt sie das
Verhaltnis der Wolframanodenzeit zum
AC-Zyklus an.

Das Tastverhaltnissymbol zeigt das
Verhéltnis von Spitzenstromzeit zum
Impulszeitraum an.

Das Impulsfrequenzsymbol zeigt die
Impulsfrequenz an.

LR X

Das Punktschweil3zeitsymbol zeigt die
Punktschweil3zeit an.

Das Mischfrequenzsymbol zeigt die
AC-Mischfrequenz im WIG-Mischmodus an.
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Das Tastverhaltnissymbol zeigt das
Verhaltnis von DC-Zeit zum Impulszeitraum
an.

Funktionsauswabhl

-—

|

1. 2T-Symbol Wenn Uberprift, bedeutet
dies, dass der 2T-Betriebsmodus
ausgewahlt wurde.

2. 4T-Symbol Wenn uberprift, bedeutet
dies, dass der 4T-Betriebsmodus
ausgewahlt wurde.

3. Wiederholungssymbol Wenn tberpruft,
bedeutet dies, dass der
Wiederholungsmodus ausgewahlt wurde.

4. Punktschweil3symbole Wenn die Anzeige
leuchtet, bedeutet dies, dass sich das Gerat
im Punktschweildmodus befindet.

JUL

1. Kein Impuls-Anzeige. Wenn die Anzeige
leuchtet, zeigt sie an, dass kein Impuls
erzeugt wird.

2. Impulsanzeige. Wenn die Anzeige
leuchtet, zeigt sie die Impulsfrequenzustand
an.

Im Allgemeinen betragt die
NF-Impulsfrequenz 0,5-10 Hz. Die
Wechselwirkung zwischen Erwarmung und
Abkuhlung kann die Verformung verringern,
indem die durchschnittliche Stromstarke
reduziert wird. Niederfrequenter
Impulsstrom kann in Verbindung mit der
richtigen SchweiRgeschwindigkeit
fischschuppenartige Schwei3néhte
erzeugen. Es ist auch zweckméaRig, das
Drahtnachschubgerat mit niederfrequenten
Impulsen zu verwenden, um die
SchweilRnahtbildung zu optimieren. Die
Impulse versetzen das Schmelzbad in
Schwingung und verbessern das Geflige
der Schweil3naht. Hochfrequenzimpulse
kénnen die Konzentration und Steifigkeit
des Lichtbogens erhdhen. Ein stabiler
Lichtbogen kann Schmelzbadtiefe und
Schweil3geschwindigkeit erh6hen.
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AA

1. Anzeige der Rechteckwelle. Wenn die
Anzeige leuchtet, zeigt sie an, dass die
Rechteckwelle ausgewahlt ist. Mit der
Standard-AC-Rechteckwelle lassen sich
schnelle Polaritdtswechsel, hohe
Lichtbogenstabilitat, gute dynamische
Eigenschaften und eine starke Fahigkeit zur
Reinigung von Aluminiumoxidfilmen
erzielen. Es ist geeignet fur das Schweil3en
einer breiten Palette von Aluminium und
Aluminiumlegierungen Teile.

2. Dreieckige Wellenanzeige Wenn die
Anzeige leuchtet, bedeutet dies, dass der
dreieckige Wellenmodus ausgewéhlt wurde
Dreieckige Welle reduzieren die
Warmezufuhr, sodass sich die Schweil3naht
schnell bilden kann und die
SchweilRverformung reduziert wird. Dieser
Modus ist zum Schweil3en dunner
Werkstlicke geeignet.

3. Sinuswellenanzeige. Wenn die Anzeige
leuchtet, bedeutet dies, dass der
Sinuswellenmodus ausgewahlt wurde. Die
Sinuswellenform erzeugt ein geringeres und
weicheres Lichtbogenrauschen.

TN

1. Schalter zwischen
Hochfrequenzlichtbogen- und
Lift-Lichtbogenzindung;

2. Wéhlen sie den Punktschweil3modus
aus. Wenn dieser Modus ausgewahlt ist,
unterstutzt er nur die
Hochfrequenz-Lichtbogenzindung.

Fortschrittsbalken

1. Drehen Sie den Einstellknopf, um den
Schweil3strom einzustellen.

2. Drehen Sie den Drehschalter im
Uhrzeigersinn, um den Wert zu erhéhen
und gegen den Uhrzeigersinn, um den Wert
zu verringern.

3. Beim Drehen des Knopfes passt sich der
Fortschrittsbalken proportional zum Wert
an.

Funktionstastenbe
schreibung

Das Display zeigt standardméafiig Englisch.
Die Sprache kann auf Deutsch umgestellt
werden, um den gegenwartigen Vorgang zu
erklaren.
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Schweil3strom

Wenn die Zahlen hervorgehoben sind,
drehen Sie den Drehknopf, um den
Schweil3strom einzustellen.

Drahtlosdisplay

1. Wenn die Kopplung fehlgeschlagen ist,
wird das Symbol mit dem Kreuz oben
angezeigt.

2. Bei erfolgreicher Kopplung wird das
Symbol ohne Kreuz angezeigt.

AC-Frequenz

Schnelle Anzeige der AC-Frequenz zur
Erleichterung der Gebereinstellung.

AC-Ausgleich

Schnelle Anzeige des AC-Ausgleichs zur
Erleichterung der Gebereinstellung

Funktionsdisplay

Schnelle Anzeige von Betriebsart,
Wellenformauswahl, Impulsauswahl,
Lichtbogenziundmethode, Steuerungsart
und Kuhlmethode.

Einstufige
Rucklauftaste

Drucken Sie die Taste der einstufigen
Ruckkehr, um zum vorherigen Ment
zurtckzukehren.

Parametereinstell
kopf

1. Drehen Sie den Einstellknopf, um die
Strommenuoptionen einzustellen.

2. Drehen Sie den Einstellknopf, um die
Stromparameter einzustellen.

3. Drehen Sie den Drehschalter im
Uhrzeigersinn, um den Wert zu erh6hen
und gegen den Uhrzeigersinn, um den Wert
zu verringern.

4. Beim Drehen des Drehknopfes wird die
Einstellung im Parameteranzeigebereich
angezeigt und der Fortschrittsbalken auf der
linken Seite des Knopfes passt sich
proportional zum Wert an.

Startseitentaste

Dricken Sie die Taste "Startseite", um zum
Bildschirm der Startseite zu gelangen. Die
Option AC WIG wird standardmaflig
hervorgehoben.
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6.3. Schweilimodus

1) Drucken Sie vor dem Schweil3en die Taste "Startseite”, um zur Startseite

zurtckzukehren; drehen Sie den Drehknopf, um DC WIG, AC WIG, MIX WIG und MMA
auszuwahlen. Drucken Sie den Knopf, um den dementsprechenden Schweifmodus zu

bestatigen.

2) Zusatzlich zu den vier Schweil3modi gibt es zwei weitere Optionen auf der Startseite,
namlich Systemeinstellungen und Benutzerhandbuch. Wahlen Sie eine Option aus und
driicken Sie den Knopf, um die entsprechende Seite aufzurufen.

yuJ \

ACTIG

DCTIG

o

¥
¥

fm =
1 o7

MIXTIG

|
m

o
IS
A A
AT System Setting m AN User Guide m
e A
o : v e % =
i - i
» P
A
Startseitenbetrieb
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6.4. Gasuberpriufungsfunktion

1) Wahlen Sie im nicht geschweil3ten Zustand die Gasprufungsfunktion auf der Seite AC
WIG, DC WIG oder MIX WIG aus.

acic (e o I v 1 (TN
IR |
| D
A
|
4
’/ |

m =
ol D
2 A
e | %
-y ol : i
! o — 4d [/ i /

> 7 / |

Gasuberprufungsfunktion
2) Wenn die Gasprufungsanimation abgespielt wird, zeigt dies an, dass das Gerat in den
Gasprifungsmodus gewechselt hat.
3) Dricken Sie die Taste "Gasuberprifung” erneut oder warten Sie 20 Sekunden, um die
Animation zu schlie3en und den Gasuberprifungsmodus zu beenden.

6.5. Kanalspeicher

1) Wahlen Sie im nicht geschweil3ten Zustand die Speicherfunktion auf der Seite AC WIG,
DC WIG oder MIX WIG aus.

2) Wabhlen Sie "M1", "M2", "M3" oder "M4", um die im Archiv gespeicherten
SchweilRparameter anzuzeigen. Dricken Sie den Knopf, um die Speicherfunktion
anzuzeigen und aufzurufen. Es gibt drei Optionen, wobei die Option "Speichern"
standardmafig angezeigt wird, wenn Sie die Seite aufrufen. Drehen Sie den Drehknopf, um
weitere Optionen in der Reihenfolge Speichern - Laden - Léschen auszuwahlen.

X 7 y X,
Memory m m Chanel 1 @

50 D F 055 |. 20A o

A B -M ¢\ 055 |y 204 SRe20s FR2.0Hz
o0 { B! 20% f2.0Hz MI20

7 L ~ i) = = 4 — l

Betrieb der Kanalfunktion
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6.6. Parametereinstellungen

1) Wabhlen Sie im nicht geschweildten Zustand die Parametereinstellfunktion auf der Seite

AC WIG, DC WIG oder MIX WIG aus.

2) Dricken Sie die Taste "OK", um eine Reihe von Schweil3parametern anzuzeigen.
Drehen Sie den Drehknopf, um verschiedene Parameter auszuwéhlen. Die
dementsprechenden Werte werden unten angezeigt. Durch Drehen des Drehknopfes
kénnen die Parameteroptionen durchlaufen werden, bis alle Optionen angezeigt werden.
3) Wabhlen Sie "Vorlaufzeit" aus und Druicken den Knopf , der Wert wird in griiner Farbe
angezeigt. Zu diesem Zeitpunkt kann der Wert durch Drehen des Drehknopfes angepasst
werden. Driicken Sie den Knopf und das System kehrt zum vorherigen Menu zurtick.

Parameter Selting

Pre-flow Time

[ | m &2

P
IB

n | AINFEDESE

D
Ve

20.

0. ER
ol : I
[ ’ o

m Pre-flow Time @

I » P v | / | \ [ »
D

|

|

[ |p—

:— 20
o «&Fs

Betrieb der Parametereinstellungen
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6.7. Funktionseinstellung
1) Wahlen Sie im nicht geschweil3ten Zustand die Einstellfunktion auf der Seite AC WIG,

DC WIG oder MIX WIG aus.
m Function Setting ‘::T "“’: m Fut}chon S,e"‘,"g g‘@ |
Jul n« I i - 7. &

D 50 B
M o M
{ ol x |
Va | F-- — i‘ 7 | Ve

| acTic (P TT S ) J AcTic § a
P .m - :{ P < U_! an -- .;{
D | N

M i M

{
|

7 Vs

Betrieb der Einstellfunktion
2) Dricken Sie den Knopf, um eine Reihe von Funktionsoptionen anzuzeigen. Drehen Sie
den Drehknopf, um verschiedene Funktionen auszuwahlen. Die dementsprechenden
Funktionsoptionen werden unten angezeigt.
3) Nachdem Sie eine Betriebsart ausgewahlt und den Knopf gedrtickt haben, drehen Sie
den Knopf, um die Betriebsart 2T, 4T, Wiederholen oder Punktschweil3en auszuwahlen und
driicken Sie danachden Knopf, um die Auswahl abzuschlieRen und zum vorherigen Meni
zurlickzukehren.
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6.8. Weitere Funktionen

6.8.1 Systeminformationsansicht

Rufen Sie die Seite "Einstellungen” auf und drehen Sie den Drehknopf, um
"Systeminformationen” auszuwéhlen. Driicken Sie danach den Knopf, um die
Systeminformationen in der nachfolgenden Reihenfolge anzuzeigen: Nennstrom,
Software-Versionsnummer, LCD-Versionsnummer und Seriennummer des Gerats.

Settings ( System Information m Settings { System Information

)
.“r"‘

I
=

[ [ r
Ver Ver « !
5 5 ‘

Systeminformationsansicht

6.8.2 Sprachauswabhl

Settings English m Settings R & X m

-

El E

English English
B R -
kl ﬁ !
Sprachauswahl

Rufen Sie die Seite Einstellungen auf und drehen Sie den Drehknopf, um die

Systeminformationen auszuwahlen. Driicken Sie danach den Knopf, um die Sprachauswabhl

aufzurufen. Drehen Sie den Drehknopf, um zwischen Deutsch und vereinfachtem
Chinesisch zu wechseln.
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6.8.3 Eingangsuber- und Unterspannungs-Schutzfunktion

Settings {§ User’s Background O8N EELITOUEY( voitage Protection Switch (4 Ll
@ L Overvoltage / Undervoltage Protection Swich

[ [

@ ‘

[

@ ‘

on

Eingangsuber- und Unterspannungs-Schutzschalter
1) Wahlen Sie die Option Benutzerhintergrund aus und driicken Sieden Knopf, um den
Auswahlbildschirm zu 6ffnen. Der Uber-/Unterspannungsschutzschalter ist standardmafig
ausgewabhilt.
2) Dricken Sieden Knopf, um den Auswahlbildschirm "EIN/AUS" zu 6ffnen.
3) Drehen Sie den Knopf, um die gewiinschte Option auszuwahlen. Driicken Sie
danachden Knopf, um die Einstellungen abzuschlieRen und zum vorherigen Meni
zurlickzukehren.

6.8.4 Bereitschaftszeiteinstellungen

1) Wahlen Sie die Option Benutzerhintergrund aus und driicken Sieden Knopf, um den
Auswahlbildschirm zu 6ffnen. Die Option Bereitschaftszeiteinstellungen ist standardmaRig
ausgewabhilt.

2) Dricken Sieden Knopf, um den Bildschirm "Bereitschaftszeitparameter" aufzurufen.
Drehen Sie den Drehknopf, um die Bereitschaftszeit einzustellen, wobei sie im
Uhrzeigersinn zunimmt und gegen den Uhrzeigersinn abnimmt. (Die
Bereitschaftsreaktionszeit beinhaltet vier Stufen: 0, 5, 10, 15, wobei 0 bedeutet, dass die
Funktion nicht aktiviert ist; die anderen Zahlen entsprechen der Reaktionszeit. Einheit:
Minuten; Standardeinstellung: 5.)

3) Driicken Sie nach der Einstellung der Bereitschaftsreaktionszeit zum Speichern der
gegenwartigen Einstellung aufden Knopf.

4) Drucken Sie eine beliebige Taste, um die Einstellung der Bereitschaftszeit zu beenden.
5) Die Bereitschaftsfunktion ist nur im WIG-Modus verfigbar. Wenn das Geréat innerhalb
der eingestellten Reaktionszeit nicht benutzt wird, geht es in den Bereitschaftszustand Uber
und auf dem LCD-Display erscheint die Bildschirmschutzabbildung. Die Maschine wacht
sofort auf, sobald der Brennerausléser, das Bedienfeld oder die Fernbedienung betatigt
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wird.

| Settings §

Sleep Time Adjustment

Vot

A

E 4 Overvoltage
b

vt Wirelass Rem

Undervoltage Protaation Switch

Cantrol Mode

yie Control #asring

| Settings §

Sleep Time Adjustment

F
[

Vit

A

min

6.8.5 Steuermodus

Bereitschaftseiteinstellung

1) Wabhlen Sie die Option Benutzerhintergrund aus und driicken Sieden Knopf, um den
Auswahlbildschirm zu 6ffnen. Drehen Sie den Drehknopf, um die Option Steuermodus

auszuwahlen.

2) Driicken Sieden Knopf, um die Option "Ortlicher Modus" oder "Fernbedienungsmodus”

aufzurufen.

3) Drehen Sie den Drehknopf, um die gewtinschte Option auszuwahlen. Driicken Sie
danach aufden Knopf, um die Einstellungen abzuschliel3en und zum vorherigen Meni

zuruckzukehren.

Control Mode

Local Mode

Local Mode

v

Remote Control v

Steuermodusauswahl
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6.8.6 Drahtlose Fernbedienung

Settings { Turn on the Pairing L Settings { Turn off the Pairing

I._-:'a Sleep Time A l_—u

5 Turn on Wireless Remote Control Pairing 5 Turn off Wireless Remote Control Pairing

Settings { Turn off the Pairing L Settings { Turn on the Pairing
§ - § -

I;’a

(\. m (\l e '."l.'

Kopplungsschalter der drahtlosen Fernbedienung

1) Kopplung der drahtlosen Fernbedienung Wenn nicht geschweif3t wird, wahlen Sie die

Option "Benutzerhintergrund" aus und driicken Sieden Knopf, um den Auswahlbildschirm
aufzurufen. Drehen Sie den Drehknopf, um die Option "Kopplung der drahtlosen
Fernbedienung einschalten" auszuwahlen. Drucken Sie, um den Kopplungsschalter und die
Kopplungstaste der einfachen drahtlosen Fernbedienung fur 2s zum Koppeln der drahtlosen
Fernbedienung einzuschalten. Wahrend der Kopplung wird ein griines Késtchen mit der
Meldung "Am Koppeln, bitte warten ..." angezeigt. Nach dem Koppeln wird das Feld
"Koppeln erfolgreich" (Kopplung erfolgreich!) angezeigt und das Symbol der drahtlosen

Verbindungsanzeige W wird angezeigt und Sie kbnnen zum vorherigen Meni
zurtckkehren.

2) Trennen der Drahtlosverbindung: Nachdem die Fernbedienung erfolgreich gekoppelt

wurde, halten Sie die Taste zum Koppeln der Fernbedienung oder die Option zum Koppeln
der drahtlosen Fernbedienung gedruckt, woraufhin die drahtlose Verbindung unterbrochen
wird. Nach dem Trennen der Verbindung wird das Symbol der drahtlosen Verbindung

angezeigt@.

6.8.7 Kabelgebundene Fernbedienung

Der Vorgang ist derselbe wie bei der drahtlosen Fernbedienung. Nach dem Einstecken des
9-poligen Flugzeugsteckers der Kabelfernbedienung in die Flugzeugsteckdose kann der
Schweil3strom Uber die Fernbedienung eingestellt werden.
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6.8.8 Optionale Fernbedienungsmodelle

Gastgebers
eite SchweilRm
Typ Bezeichnung Modell Empfangsm odus Abbildung
odul
10k-Potenziome
analoge tor
SchweilRbrenner- Nein WIG /
Fernbedienun Analoger
g SchweilR3brenner
Digitale
.g Digitaler )
SchweilRbrenner- i Nein WIG /
. SchweilRbrenner
Fernbedienung
Kabelgebunde
Kabelgebundene
J . FRC-01 (P1S3) Nein WIG
FuRRfernbedienung
’._.)"I\
Kabelgebundene
g . HRC-01 (P1S1) Nein MMA P
Handfernbedienung T
Drahtlose Ja WIG/MMA | &\ S
. HRC-02 (P1S2) A
Handfernbedienung
Drahtlos
Drahtlose =
FRC-02 (P1S4) Ja WIG =X
FuRpedalsteuerung Ok

E A )
— >
==l

6.8.9 Funktion zur Werksruckstellung
1) Wabhlen Sie die Option Benutzerhintergrund aus und driicken Sieden Knopf, um den

Auswahlbildschirm zu 6ffnen. Drehen Sie den Drehknopf, um die Option

"Werksruckstellung" auszuwahlen.
2) Dricken Sieden Knopf, um den Auswahlbildschirm "Sicher/Abbrechen” zu 6ffnen.
3) Drehen Sie den Drehknopf, um die gewiinschte Einstellungsoption auszuwéhlen.
Driicken Sie den Knopf und ein griines Feld wird angezeigt, das "Warten auf
Werksrickstellung" anzeigt. Nach ca. 10 s schliel3t das System die Ruckstellung ab und
kehrt zur Startseite zurick.
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Werksrickstellung

6.8.10 Parameterruckstellfunktion

Der Vorgang ist derselbe wie beim Zurlcksetzen auf die Werkseinstellungen. Nach dem
Zurucksetzen der Parameter kehrt das System zum vorherigen Menu zurick, anstatt zur
Startseite zu wechseln.
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6.8.11 VRD-Funktion

Warnung! Der elektrische Anschluss des Geréats muss von entsprechend
qgualifiziertem Personal durchgefuhrt werden.
Warnung! Stromschlag kann zum Tod fuhren; nach einem Stromausfall steht
das Gerat immer noch unter Hochspannung, berihren Sie deshalb niemals
die stromfihrenden Teile des Geraéts.
Der MMA-VRD-Modus ist in den Werkseinstellungen standardmafig aktiviert und der
Benutzer kann ihn bei Bedarf deaktivieren.
1) Offnen Sie bei ausgeschaltetem Geréat die rechte Abdeckung des Geréts.
2) Drehen Sie den Wahlschalter SW1 auf dem Bedienfeld PK-442 auf "12", um VRD zu
deaktivieren.
3) Bringen Sie die Abdeckung wieder an und schalten Sie das Gerét ein; schalten Sie in

den MMA-Modus und die VRD-Anzeige @ leuchtet. Zu diesem Zeitpunkt betragt die
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Leerlaufspannung des Schweil3gerats 11,5 V.

7 %k /i T
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G _ 80 ol _ 80
VRD einschalten VRD ausschalten

6.9. Bedienungsanleitung

1) Drehen Sie auf der Startseite den Drehknopf, um das Benutzerhandbuch auszuwéhlen
und driicken Sieden Knopf, um die Seite mit dem Benutzerhandbuch aufzurufen.

2) Es gibt drei Optionen, namlich "Betrieb", "Ersatzteile" und "Wartung". "Betrieb" umfasst
die Bedienung des Bedienfelds, den Anschluss an der Vorderseite, die Bedienung der
Ruckseite und die Schweil3anleitung. "Ersatzteile" umfasst den Schweil3brenner,
Verschleil3teile, das Erdungskabel sowie andere Teile. "Wartung" umfasst Alarme und
Ldsungen, Reparaturteile sowie die Beseitigung allgemeiner Probleme.

3) Dricken Sie z. B. die Bedienfeldtaste und es wird ein vergro3ertes Bild angezeigt. Die
GroRRe einiger vergrolRerter Bilder ist mdglicherweise zu grol3 und kann durch Drehen des
Drehknopfes eingestellt werden; driicken Sieden Knopf, um zum vorherigen Meni
zurlickzukehren.

e manuat (QEETTTN i [l e an (RN
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.

B

User Manual Panel Operation m
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6.10. Alarmfunktion

1) Wenn das Schweil3gerat wahrend des Betriebs eine Stérung aufweist, wird auf dem
gegenwartigen Display ein Alarmzeichen angezeigt, wie in der nachfolgenden Abbildung
dargestellt.

2) Es gibt sieben Alarmtypen, d. h. "Uberspannungsschutz", "Unterspannungsschutz”,
"Uberhitzungsschutz 1", "Uberhitzungsschutz 2", "Uberstromschutz", "Datenfehler" und
"Wassermangel".

AN

Qverheat(E60)
Uberhitzungsalarmanzeige

6.11. Bildschirmschonerfunktion

1) Wenn das LCD-Display nicht bedient wird und die Bereitschaftszeit den eingestellten
Grenzwert erreicht hat, geht das Schweil3geréat in den Bereitschaftszustand Uber und zeigt
den Bildschirmschoner an.

2) Das Gerat wacht sofort auf, wenn der Brennerausloser, das Bedienfeld oder die
Fernbedienung betatigt wird. Der Bildschirmschoner verschwindet und das Gerat kehrt in
den vorherigen Zustand zurtck.

Bildschirmschonerbild
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7. Betrieb der Schweil3funktion

Warnung! Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten der Stromversorgung,
dass der Elektrodenhalter oder die Schweil3spitze an den Ausgang
angeschlossen sind. Berthren Sie nicht das Werksttick und den
Arbeitsrucklaufanschluss. Andernfalls kann ein unerwarteter Lichtbogen
gezindet werden, sobald die Stromversorgung beim MMA standardmaRig
eingeschaltet wird. Dies kann zu Schaden am Werkstiick und zu
Verletzungen fuhren.

Warnung! Achten Sie darauf, dass Sie beim Schweil3en geeignete
Schutzausristung tragen. Beim Schweil3en entstehende Lichtbdgen, Spritzer,
Rauch und hohe Temperaturen kdnnen zu Personenverletzungen fihren.

Warnung! Nach dem Ausschalten der Stromversorgung kann die

Ausgangsspannung des Schweil3geréts eine Zeit lang weiterhin bestehen

und dann langsam abfallen. Bitte beriihren Sie den leitenden Teil des

Ausgangs nicht, bevor das Bedienfeld abschaltet.

7.1. Funktionstabelle

Drehen Sie den Drehgeber, um die verschiedenen Schweil3parameter nach Bedarf
auszuwahlen. Unabhangig vom Leerlauf- oder Schweildmodus kénnen Parameterauswabhl
und -einstellung ohne Beeintrachtigung der Schweil3ung durchgefuhrt werden. Wechseln
Sie den Modus durch Drehen. "e“ bedeutet, dass der Parameter optional ist; "x" bedeutet
nicht optional.

Schweildmodus | Brennerauslésungsmodus | MMA-Strom | Heil3startstrom | Lichtbogen-Kraftstrom

MMA Nein ° ° °
%) — R
o)) = = =
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4T o (o| o | @ | X | @ | @] | x| x| x| x| x

DC-WIG
Zyklus o (o o ° X ° ° ° X X X X X
PunktschweilRen| e X | X ° X X X ° ° X X X X
2T ° o | o ° ° ° ° ° X X X ) °
DC-Impuls-WIG

4T ° e o ° ) ° ) ° X X X ) °
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7.2. MMA-Funktion

MMA-ElektrodenschweilRverfahren
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1. In (Heil3startstrom) = Ian (Lichtbogenstartstrom) + laa (Schweil3strom); die Heil3startzeit
ist auf th festgelegt, was den Lichtbogenstart erleichtert und die Tendenz zum Festkleben der
SchweilRelektrode am Werkstiick wahrend des Lichtbogenstarts verringert. Die Hohe des
Heil3startstroms wird im Allgemeinen auf der Grundlage des Typs, der Spezifikation und des
Schweil3stroms der Schweil3elektrode bestimmt. Bei Schweil3elektroden mit guten
Lichtbogenstarteigenschaften und kleinem Durchmesser sollte im Allgemeinen ein
geringerer Heil3startstrom gewahlt werden; bei grof3en Schweil3stromen sind die
Anforderungen an den Heil3startstrom ebenfalls gering.

Die Heil3startzeit korreliert mit dem Startstrom des Lichtbogens - je grof3er der Strom, desto
kirzer die Startzeit des Lichtbogens.

2. It (plus Lichtbogenkraftstrom) = laf (Lichtbogenkraftstrom)+la (Schweil3strom).
Verwenden Sie den Elektrodendurchmesser, den eingestellten Strom und die
Prozessanforderungen, um den Lichtbogenkraftstrom zu bestimmen. Hohe Einstellungen
der Lichtbogenkraft fuhren zu einem schnelleren Metalltransfer und einer nicht haftenden
Elektrode, jedoch mit einigen Spritzern. Niedrigere Einstellungen der Lichtbogenkraft sorgen
fur einen gleichmafiigen Lichtbogen mit weniger Spritzern und einer guten
Schweil3nahtbildung, manchmal ist jedoch der Lichtbogen weich und die Schweil3elektrode
kann kleben. Die Lichtbogenkraft sollte vor allem beim Schweil3en dicker Elektroden mit
geringerem Strom erhdht werden. Im Allgemeinen sollte die Lichtbogenkraft auf 20~40A
eingestellt werden.

3. Nachdem die Kurzschlusszeit Tp tberschritten hat, wird ein kleinerer Strom gegen das
Anhaften der Elektrode flie3en, bis die Elektrode vom Werkstiick getrennt wird.

4. Uo ist die Leerlaufspannung und Uw die Betriebsspannung. Wenn kein MMA-Schweil3en
durchgefuhrt wird, gibt das Schweil3gerét die Leerlaufspannung Uo oder die VRD-Spannung
aus.

7.3. WIG-Funktion

7.3.1 DC-WIG
A
I
13
[2
[1
0 i : : i : : : >t
—re e e
to: | -t i t2z ¢ t3 : t4 . 7 te

DC-WIG-Stromwellenform
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tO-Vorlaufzeit

I1-Anfangsstrom t1-Anfangsstromzeitraum
I2-Strom entsprechend der Anstiegszeit t2-Anstiegszeit
I3-Stromspitzenwert t3-Stromspitzenzeitraum
|4-Strom entsprechend der Abstiegszeit t4-Abstiegszeit
I5-Kraterstrom t5-Kraterstromzeitraum

t6-Nachlaufzeit
e Anfangsstrom (I11): Der Anfangsstrom ist der Strom nach dem Driicken des
Brennerauslésers zur Zindung des Lichtbogens, der entsprechend den
Prozessanforderungen bestimmt werden sollte. Ein hoher Anfangsstrom erleichtert das
Zunden des Lichtbogens, sollte aber beim Schweil3en dinner Bleche nicht zu hoch sein, da
er sonst das Werkstuck durchbrennen kann. Nach dem Ziinden des Lichtbogens in einigen
Betriebsmodi bleibt der Strom auf dem Anfangsstrom, um den Zweck der Vorwarmung des
Werkstiicks oder der Beleuchtung zu erfillen.
e Anstiegszeit (t2): Bezieht sich auf die Zeit, in der der Strom langsam vom Anfangsstrom
bis zum Spitzenstrom ansteigt, was je nach Nutzung und Prozessanforderungen festgelegt
werden kann.
e Spitzenstrom (I13): Wird vom Benutzer entsprechend den tatsachlichen
Prozessanforderungen eingestellt.
e Abstiegszeit (t4): Bezieht sich auf die Zeit, in der der Strom langsam vom Spitzenstrom
zum Kraterstrom ansteigt, was je nach Nutzung und Prozessanforderungen festgelegt
werden kann.
e Kraterstrom (I5): In einigen Betriebsarten wird der Lichtbogen nach dem Abfallen des
Stroms nicht geldscht und bleibt in einem Zustand der kontinuierlichen Lichtbogenbildung.
Vermeiden Sie beim Schweil3en ein sofortiges Abschalten der Leistung, da sonst Defekte
oder grof3e Wolbungen auftreten kénnen. Der Strom ist entsprechend den
Prozessanforderungen zu bestimmen.
e Vorlaufzeit (t0): Bezieht sich auf die Zeit vom Dricken des Brennerausldsers, dem Senden
des Argongases bis zum Zinden des Lichtbogens. Im Allgemeinen sollte sie gréRer als 0,5 s
sein, um sicherzustellen, dass das Gas bei der Zindung des Lichtbogens bei normalem
Durchfluss zum Schweil3brenner geleitet wird. Sie sollte erhdht werden, wenn die
Gasleitung lang ist.
e Nachlaufzeit (t6): Bezieht sich auf die Zeit vom Abschalten des Schweil3stroms bis hin
zum Abschalten des Gasventils im Schweil3gerat. Eine l&angere Zeitspanne fuhrt zu einem
Verlust an Argongas, eine zu kurze Zeitspanne hingegen zu einer Oxidation der
Schweif3naht. Beim AC-WIG-Schweil3en und beim Schweil3en von Sonderwerkstoffen muss
die Zeit langer sein.
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7.3.2 DC-Impuls-WIG

DC-WIG-Impulsschweil3-Stromwellenform

I1-Anfangsstrom t0-Vorlaufzeit

I2-Strom entsprechend der Anstiegszeit t1-Anstiegszeit
I3-Einstellimpulsstrom t2-Anstiegszeit
|4-Strom entsprechend der Abstiegszeit t3-Spitzenstromlaufzeit
I5-AKraternfangsstrom t4-Abstiegszeit
IP-Kraterstrom t5-Kraterstromzeitraum
Ib-Impulsgrundstrom t6-Nachlaufzeit

tb-Impulsgrundzeit
tp-Impulsspitzenzeit
T-Impulszeitraum
Impuls-WIG umfasst alle DC-WIG-Parameter mit dem Unterschied, dass die Parameter
anders eingestellt sind. Die Parameter werden hier nicht weiter erlautert. Darliber hinaus
gibt es 4 einstellbare Parameter, die im Zusammenhang mit der Abbildung gesondert
erlautert werden:
e Spitzenstrom (Ip): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.
e Grundstrom (Ib): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.
e Impulsfrequenz (1/T): T=tp+tb, kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.
e Betriebszyklus (Tastverhéaltnis 100 % *tp/T): Das Tastverhéltnis ist die Dauer des
Spitzenstroms in Prozent der Impulsdauer, die entsprechend den Prozessanforderungen
angepasst wird.

7.3.3 AC-WIG
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AC-WIG-Stromwellenform
I1-Anfangsstrom
t2-Aufstiegszeit
t3-eingestellter AC-Spitzenstrom
t4-Abstiegszeit
I5-Kraterstrom
tc-Reinigungsstromzeit
T-AC-Zeitraum
AC-WIG unterstitzt quadratische, dreieckige und sinusformige Ausgangswellenformen. AC-
und DC-WIG haben die gleiche Vorlaufzeit und Nachlaufzeit, jedoch werden die anderen
Parameter in Verbindung mit der Abbildung separat erlautert:
e Anfangsstrom (I11), Spitzenstrom (I13) und Kraterstrom (15): Diese drei Parameter sind in
etwa auf die effektiven Werte des tatsachlichen Schweif3stroms eingestellt und kdnnen nach
Bedarf angepasst werden.
e AC-Frequenz (1/T): Kann je nach Bedarf angepasst werden.
e AC-Ausgleich (100 %*tc/T): Im Allgemeinen wird der Strom der positiven
Wolframelektrode beim Wechselstromschweil3en als Reinigungsstrom bezeichnet. Seine
Hauptfunktion besteht darin, die dichte Oxidschicht des Werkstticks aufzubrechen, und der
AC-Ausgleich macht einen Teil des Reinigungsstroms aus, im Allgemeinen 10-40 %. Bei
einem kleinen Wert ist der Lichtbogen konzentriert, die Verschmelzungstiefe grol3 und die
Verschmelzungsbreite klein und umgekehrt.

7.3.4 AC-Impuls-WIG
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DC-WIG-Impulsschweil3-Stromwellenform

tc-Reinigungsstromzeit

Tc-AC-Zeitraum

tp-Impulsspitzenzeit

Tp-Impulszeitraum

t2-Aufstiegszeit

t4-Abstiegszeit

Ip-Spitzenstrom

Ib-Grundstrom

e AC-Frequenz (1/Tc): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.

e Impulsfrequenz (1/Tp): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.

e Betriebszyklus (100 %*tp/Tp): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.
e AC-Ausgleich (100 %*tc/T): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.

e AC-WIG-Impulsschweil3en unterstitzt quadratische, dreieckige und sinusférmige
Ausgangswellenformen. AC-WIG-Impulsschweil3en ist im Grunde dasselbe wie
AC-WIG-Rechteckwellenschweil3en, jedoch wird der Schweil3strom durch einen
Niederfrequenzimpuls gesteuert und &ndert sich daher mit dem Impulswert, um Spitzen- und
Basisstrom zu bilden. Diese sind die (durchschnittlichen) Spitzen- und (durchschnittlichen)
Basiswerte des Niederfrequenzimpulses.

e Im AC-Impulsmodus wird der Impulsfrequenzbereich von der AC-Frequenz und dem
Frequenzteilungsfaktor beeinflusst. Der minimale Frequenzteilungsfaktor betragt das
10-Fache und der maximale das 2-Fache der Wechselstromfrequenz. Daher betragt der
Pulsfrequenzbereich bei 0,5 Hz bis AC-Frequenz/10 Hz. Der Benutzer kann jede beliebige
Frequenz innerhalb dieses Bereichs wahlen. Wenn sich die Wechselstromfrequenz andert,
ist die Wechselstromfrequenz/Istfrequenz des aktuellen Impulses gleich dem
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Frequenzteilungsfaktor und wird aktualisiert. Nach der Bestimmung des
Frequenzteilungsfaktors wird der Teilungsfaktor gleich der tatsachlichen Frequenz des
aktuellen Impulses gesetzt und gespeichert, sodass sich die Impulsfrequenz nicht &ndert.
Nach der Einstellung von Wechselstrom- und Pulsfrequenz wird der Frequenzteilungsfaktor
bestimmt, der gleich der Wechselstrom-/Pulsfrequenz ist. Beispiel: Wenn die
Wechselstromfrequenz auf 100 Hz eingestellt ist, betragt der Impulsfrequenzbereich 0,5-10
Hz. Stellen Sie beim ersten Mal die AC-Frequenz auf 100 Hz, danach wird die
Impulsfrequenz beim ersten Mal auf 5 Hz eingestellt , der aktuelle Frequenzteilungsfaktor
betragt 100/5=20. Wenn die Wechselstromfrequenz auf 70 Hz aktualisiert wird, betragt der
Frequenzteilungsfaktor 70/5=14, d. h. der Frequenzteilungsfaktor ist variabel, jedoch ist die
Impulsfrequenz konstant. Mit anderen Worten: Die Wechselstromfrequenz beeinflusst
den Pulsfrequenzbereich, jedoch nach der Einstellung der Pulsfrequenz wird dieser
nicht mehr von der Wechselstromfrequenz beeinflusst.
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7.3.5 MIX-WIG

AN A /A \A
YA/

L VA VLYV

ip

I

MIX-WIG-Stromwellenform
Hinweis: tc-Reinigungsstromzeit
tp-AC-Zeitraum
tp-DC-Laufzeit
T-gemischter Zyklus
tu-Anstiegszeit
td-Abstiegszeit
Ip-Spitzeneinstellstrom
e AC-Frequenz (1/Tp): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.
e Gemischter Frequenzzyklus (1/T): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst
werden.
e Tastverhaltnis (100%*Tp/T): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.
e AC-Ausgleich (100%*tc/tp): Kann je nach Prozessanforderungen angepasst werden.
e Das WIG-Mischschweil3en unterstitzt die Kombination von Rechteck-, Dreieck- und
Sinuswellenformen mit Gleichstrom.
e Beim WIG-Mischschweilmodus wird der Schweil3frequenzbereich von der AC-Frequenz
und dem Frequenzteilungsfaktor beeinflusst. Der minimale Frequenzteilungsfaktor ist 10
und der maximale SC-Ausgleich ist gleich der Wechselstromfrequenz. Daher betragt der
Frequenzbereich beim WIG-Mischschweil3en 1 Hz bei AC-Frequenz/10 Hz. Der Benutzer
kann jede beliebige Frequenz innerhalb dieses Bereichs wahlen. Wenn sich die
Wechselstromfrequenz andert, ist die Wechselstromfrequenz/Istfrequenz beim
WIG-MischschweilRen gleich dem Frequenzteilungsfaktor und wird aktualisiert. Nach der
Bestimmung des Frequenzteilungsfaktors ist die gegenwartige Wechselstromfrequenz/der
Frequenzteilungsfaktor gleich der Istfrequenz des gegenwartigen WIG-Mischschweil3ens
und wird gespeichert, sodass sie sich nicht &ndert. Nach der Einstellung von Wechselstrom-
und WIG-Frequenz wird der Frequenzteilungsfaktor bestimmt, der gleich der
AC-/WIG-Mischschweil3frequenz ist. Beispiel: Wenn die Wechselstromfrequenz auf 100 Hz
eingestellt ist, betragt der Impulsfrequenzbereich 1-10 Hz. Stellen Sie beim ersten Mal die
AC-Frequenz auf 100 Hz, danach wird die WIG-Mischfrequenz beim ersten Mal auf 5 Hz
eingestellt wird, betragt der aktuelle Frequenzteilungsfaktor 100/5=20. Wenn die
Wechselstromfrequenz auf 70 Hz aktualisiert wird, betragt der Frequenzteilungsfaktor
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70/5=14, d. h. der Frequenzteilungsfaktor ist variabel, jedoch ist die WIG-Frequenz
konstant. Mit anderen Worten: Die Wechselstromfrequenz beeinflusst den Bereich des
WIG-MischschweilRens, jedoch nach der Bestimmung der WIG-Mischfrequenz wird
dieser nicht mehr von der Wechselstromfrequenz beeinflusst.

7.3.6 Beschreibung des Schweil3modus des WIG-Schweil3brenners

Der WIG-Betriebsmodus hat eine spezielle Konvention, die den Modus oder die Methode
der Steuerung der Schweil3stromanderung durch verschiedene Vorgange des
Brennerausldsers wahrend des WIG-Schweil3ens (Gleichstromschweil3en,
Impulsschweil3en, WIG-Wechselstromschweil3en oder WIG-Mischschweil3en) festlegt. Die
Einfihrung des WIG-Betriebs starkt die Anwendung der Fernsteuerungsfunktion des
Brennerauslésers, sodass der Benutzer eine praktische Schweil3erfernsteuerung ohne
zusatzliche Investitionen erhalten kann.

Der WIG-Modus wird entsprechend den Prozessanforderungen und den Praferenzen des
Bedieners festgelegt. Die Symbole im Diagramm sind wie folgt:

Legende fur haufig verwendete Auslésevorgange des Brenners

v Brennerauslodser dricken 1 Brennerausloser l16sen

Modus

numMme Betriebszeitplan Brennerausléserbetrieb und typische

DC-WIG-Stromkurve

PunktschweiRmodus
1. Dricken Sie den
Brennerausldser, um den an

1 Lichtbogen mit dem eingestellten l
Wert zu starten.
2. Nach Ablauf der eingestellten |

Punktschweil3zeit erlischt der
Lichtbogen.

2T-Modus:

1. Driicken Sie den
Brennerausldser, um den
Lichtbogen bis zum
angegebenen Spitzenstrom zu

erhéhen. l 1 H

2 2. Lassen Sie den Ausléser los, | 0/ @ ..
um den Lichtbogen langsam zu 4,—/_\
|6schen.

3. Wird der Ausléser erneut
gedrtickt, bevor der Lichtbogen
erloschen ist, steigt er langsam
auf den Spitzenstrom an.
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4T-Modus:

1. Driicken Sie den
Brennerausldser, um den
Lichtbogen mit dem Anfangswert
Zu starten.

2. Lassen Sie den Ausldser los,
um langsam auf den
Spitzenstrom anzusteigen.

3. Driicken Sie den Ausldser, um
langsam zum Kraterstrom
abzufallen.

4. Lassen Sie den Ausléser los,
um den Lichtbogen zu léschen..

Zyklusmodus:

1. Drucken Sie den
Brennerausléser, um den
Lichtbogen mit dem Anfangswert
zu starten.

2. Lassen Sie den Ausloser los,
um langsam auf den
Spitzenstrom anzusteigen.

3. Dricken Sie den Ausloser, um
langsam zum Kraterstrom
abzufallen.

4. Lassen Sie den Ausloser los,
um langsam auf den
Spitzenstrom anzusteigen.

5. Wiederholen Sie die Schritte 3
und 4, bis der Lichtbogen durch
zweimaliges Dricken des
Brennerabzugs innerhalb von
300 ms erlischt.

7.3.7 Luftfahrtbuchse des Brennerausldsers

1. Die Pole 1, 2 und 3 werden zur Stromeinstellung des
analogen Brenners verwendet.

2. Die Pole 4, 5 und 6 werden zur Stromeinstellung des
digitalen Brenners verwendet. Pol 4 verringert Spannung, Pol
5 erhoht ihn, und Pol 6 ist 2T/4T.

3. Pol 7 ist der digitale/analoge
Identifikationsanschluss. Die hohe Stufe ist digital, die
niedrige Stufe ist analog.

4. Die Pole 8 und 9 sind der Brennerausléser (Pol 9 ist
GND).

5. Die Luftfahrtbuchse des Brennerauslosers dient zum
Anschluss des digitalen oder analogen Brenners oder der
FulRpedalsteuerung.
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6. Pol 2 ist der gewohnliche Potenziometeranschluss. Wenn
der Wert der Brennersteuerungsrolle 0 ist und der Stromwert
am niedrigsten ist, ist 10 kQ der Widerstand der Pole 1 und 2,
der Widerstand von Pol 2 und 3 betragt 0 Q. Wenn der Wert
der Rolle am hdchsten ist und der Stromwert bei Maximum
liegt, liegt der Widerstand der Pole 1 und 2 bei 0 Q und an Pol
2 und 3 betragt er 10 kQ.

7.3.8 Verwendung der Ful3pedalsteuerung

Luftfahrtbuchse der
FuRpedalsteuerung

1. Die Ful3fernbedienung besteht intern aus einem Schalter
und einem Potenziometer, wie in der Abbildung dargestellit.

2. Verwenden Sie ein zugewiesenes Kabel, um die
Fernbedienung an die Pole 1, 2, 3, 8 und 9 der
Luftfahrtbuchse des Brennerauslosers an der Vorderseite des
Schweil3gerats anzuschliel3en.

3. Dricken Sie im Leerlauf die Taste und der

FuRpedalregler schaltet in den Ful3pedalsteuerungsmodus.
4. Stellen Sie den maximalen Schweif3strom am Bedienfeld
ein, um mit dem Schweil3en zu beginnen.

5. Treten Sie im bertuhrungslosen Zindmodus auf die
FuRRfernbedienung, um in der Regel den berihrungsfreien
Lichtbogen zu ziinden. Nach dem Start wird der
Schweil3strom Uber die FuR3fernbedienung gesteuert, wobei
die maximale Leistung der Stromeinstellung verwendet wird.
6. Pol 2 ist der gewdhnliche Potenziometeranschluss. Wenn
der Wert der FuR3fernbedienung am niedrigsten ist, ist 10 kQ
der Widerstand der Pole 1 und 2 und 0 Q ist der Widerstand
von Pol 2 und 3. Wenn der Stromwert bei Maximum liegt, liegt
der Widerstand der Pole 1 und 2 bei 0 Q und der Widerstand
der Pole 2 und 3 betragt 10 kQ.

Bitte beachten: Die Ful3pedalsteuerung ist optional. Bitte
wahlen Sie diese bei Bedarf vor der Bestellung aus.

7.3.9 Verwendung des kabelgebundenen Schweil3brenners
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=
|
|

| | Brenner-
{ | ausloser

Stromeinstell-
potenziometer

l
}
|

Analoger Schweil3brenner

Parameter-

! | Parameter-
auswahl

" erh6hung

Brenner-  parameter
ausléser -senkung
10K

K “\

Y

Schaltdiagramm des analogen
Schweil3brenners

Digital torch control

3 4
§ o
—t
»6 7 +
8 9
Parameter ® o
auswahl
Pol 9 ist GND
Schalter

Schaltdiagramm des digitalen
Schweil3brenners

1. Zu den kabelgebundenen Schweil3brennern gehoren
digitale und analoge Typen, wie in der nachfolgenden
Abbildung dargestellt.

2. Verwenden Sie ein zugewiesenes Kabel, um die
Fernbedienung an die Pole 1, 2, 3, 8 und 9 der Luftfahrtbuchse
des Brennerausltsers an der Vorderseite des Schweil3gerats
anzuschliel3en. Schlieen Sie Pol 7 des Schweil3brenners an
Pol 9 an.

Pol 2 ist der gewohnliche Potenziometeranschluss. Wenn der
Brennersteuerungswert 0 betréagt und der Stromwert am
niedrigsten ist, ist 10 kQ der Widerstand der Pole 1 und 2 und
der Widerstand von Pol 2 und 3 betragt 0 Q. Wenn der
Rollwert am hdchsten ist und der Stromwert bei Maximum
liegt, liegt der Widerstand der Pole 1 und 2 bei 0 Q und an Pol
2 und 3 betragt er 10 kQ.

3. Verwenden Sie ein zugewiesenes Kabel, um den digitalen
Schweil3brenner an die Pole 4, 5, 6, 8 und 9 der
Luftfahrtbuchse an der Vorderseite des Schweil3gerats
anzuschliel3en. Pol 4 verringert den Wert, Pol 5 erhoht ihn,
und Pol 6 ist 2T/4T. Pol 7 des Digitalschweil3brenners ist
reserviert.

4. Dricken Sie im Leerlauf die Taste und der

Schweil3brenner schaltet in den Schweil3brennermodus.

5. Wenn Sie den analogen Schweil3brenner verwenden,
stellen Sie die SchweiRparameter auf dem Bedienfeld ein, um
mit dem Schweil3en zu beginnen. Wahrend des SchweiRens
kann mit dem Potenziometer der Schweil3strom vom
Minimalwert auf den eingestellten Wert eingestellt werden.

6. Bei Verwendung des digitalen Schweil3brenners kann mit
der Parameterauswahltaste am Brenner der Einstellparameter
umgeschaltet werden. Mit den Tasten Parametererhéhung und
Parametersenkung kann der Parameterwert eingestellt
werden und mit dem Brennerausléser am Schweil3brenner
kann der Ausgabemodus gesteuert werden.

6,1 Verdrahtungsmethode:

Brennerausltser: Pole 8-9; +: Pole 5-9; -: Pole 4 -9
Funktionsparameterauswahl: Pole 6-9 (Pol 9 ist GND)

Bitte beachten: Die analogen und digitalen
Schweil3brenner sind optional. Bitte wéhlen Sie diese bei
Bedarf vor der Bestellung aus.
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7.3.10 Wasserkuhleranschluss (optional)

Wasserkiuhleranschluss

1. Die Pole 1 und 2 sind die Stromausgange des
Wasserkuhlers und die Pole 3 und 4 sind die
abnormalen Signaleingange.

™
ATAYA

2. Drucken Sie im Leerlauf die Taste "a'ér und das

Schweil3gerat schaltet wahrend des Schweil3ens in den
wassergekihlten Modus.

3. Nach dem Schweif3en bleibt der Wasserkuhler noch
5 Minuten lang in Betrieb. Wenn der SchweilR3betrieb
nicht innerhalb von 5 Minuten aufgenommen wird,
werden die Tasten automatisch deaktiviert.

Bitte beachten: Der Schweil3er kann nur den
Original-Wasserkuhler verwenden. Verwenden Sie keine
von anderen Herstellern gekauften Wasserkuhler.

8. Wartung

Warnung!

Die nachfolgende Bedienung erfordert ausreichende Fachkenntnisse Uber die
elektrischen Aspekte sowie umfassende Sicherheitskenntnisse. Vergewissern
Sie sich, dass das Eingangskabel des Gerats von der Stromversorgung
abgetrennt wurde und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie die
Gerateabdeckungen entfernen.

Bitte beachten! Die nachfolgenden Arbeiten sollten nur von einer
autorisierten Elektrofachkraft durchgefiihrt werden.

8.1. Wartung der Stromversorgung

Um zu gewahrleisten, dass die Lichtbogenschwei3maschine effizient und sicher arbeitet,
muss sie regelmanig gewartet werden. Die Bediener sollten die Wartungsmethoden und
-mittel fir den Betrieb von Lichtbogenschweilimaschinen kennen. Dieser Leitfaden soll den
Kunden in die Lage versetzen, einfache Uberpriifungen und SicherungsmaRnahmen selbst
durchzufiihren und zu versuchen, die Fehlerquote und die Reparaturzeiten der
Lichtbogenschweimaschine zu verringern, um so deren Lebensdauer zu verlangern.

Zeitraum Wartungsgegenstand
Tagliche Uberpriifen Sie den Zustand des Geréts, der Netzkabel, der
Untersuchung SchweilRkabel und der Anschlisse.

Uberpriifen Sie jegliche Warn-LEDs sowie den Geréatebetrieb.
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Monatliche Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie mindestens 5
Untersuchung Minuten, bevor Sie die Abdeckung abnehmen. Uberpriifen Sie die
internen Anschlisse und befestigen Sie diese falls notwendig. Reinigen
Sie das Innenleben des Gerats mit einer weichen Birste und einem
Staubsauger. Achten Sie darauf, dass Sie keine Kabel abziehen oder
die Bauteile beschadigen. Stellen Sie sicher, dass die Beluftungsgitter
frei sind. Setzen Sie die Abdeckungen vorsichtig zurtick und testen Sie
die Einheit.

Diese Arbeit sollte von einer dementsprechend qualifizierten und
kompetenten Person angeschlossen werden.

Jahrliche Fuhren Sie eine jahrliche Wartung durch, die eine
Untersuchung Sicherheitstiberprifung gemaf der Herstellernorm (EN 60974-1)
beinhaltet.

Diese Arbeit sollte von einer dementsprechend qualifizierten und
kompetenten Person angeschlossen werden.

8.2 Schweil3brennerwartung

Im Lift WIG-Modus wird der WIG-Schweil3brenner verwendet, um die Elektrode zu halten,
Strom zu leiten und Argongas zu transportieren.

Die regelm&Rige Wartung des Schweil3brenners ist eine der wichtigsten Malinahmen, um
den normalen Betrieb zu gewéhrleisten und die Lebensdauer zu verlangern. Um die
normale Wartung zu gewébhrleisten, sollten fur die Verschleil3teile des Schweil3brenners
Ersatzteile vorhanden sein, zum Beispiel fur den Elektrodenhalter, die Duse, das
Dichtungsnetz, die Isolierscheibe usw. Haufige Fehler des Schweil3brenners sind
Uberhitzung, Gasaustritt, Wasseraustritt, schlechter Gasschutz, Stromaustritt,
Durchbrennen der Diise sowie Rissbildung. Die Ursachen fur diese Fehler und die
Methoden zur Fehlerbehebung sind in der nachfolgenden Tabelle aufgefiuhrt:

Symptom Ursache Losung

Die Kapazitat des Ersetzen Sie den Schweil3brenner
Schweil3brenners ist zu gering durch einen mit grol3er Kapazitat

Die Kuhlwasserleitung ist

Der blockiert, was zu einer Blasen Sie das Kuhlrohr mit
Schweil3brenner ist Verstopfung oder einem Druckluft aus, um die Verstopfung
Uberhitzt geringen Kuhlwasserdurchfluss zu beseitigen.
fuhrt.
Die Spannklemme klemmt die | Ersetzen Sie den Elektrodenhalter
Wolframelektrode nicht ein oder die Elektrodenkappe
Der Dichtring ist veraltet Ersetzen Sie den Dichtring
Wasserundichtigkeit Die Wasserleitungsverbindung Schlief3en Sie die Spannklemme
ist beschadigt oder nicht wieder an und ziehen Sie diese
befestigt fest.
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Die Schweilnaht zwischen dem
SchweilRbrenner und dem
Wasserzulaufrohr ist undicht

Offnen Sie diese, um die
SchweilRnaht zu erneuern

Der Dichtring ist veraltet

Ersetzen Sie den Dichtring

Das Anschlussgewinde ist lose

Festziehen

Die Einlassleitung ist

Schneiden Sie die beschadigte
Verbindung ab, schliel3en Sie die
ausgetauschte Gasansaugleitung

Luftundichtigkeit | heschadigt oder nicht befestigt | wieder an und ziehen Sie diese fest
oder umwickeln Sie die
beschadigte Stelle zuverlassig
Die Gasglngangsleltung ist Ersetzen Sie die
durch Hitze oder Alterung Gaseinaanasleitun
beschadigt gang g
Der Schweil3griff ist aufgrund Stellen Sie die Ursache des
von Undichtigkeit oder aus Wasseraustritts fest und trocknen
. anderen Grunden nass Sie den Schweil3griff vollstandig ab.
Elektrische Ersetzen Sie den Schweil3griff oder
Undichtigkeit Der Schweil3griff ist beschadigt . . 150
y umwickeln Sie das freiliegende,
oder das stromfiihrende o
Metallteil ist freigeleat unter Strom stehende Metallteil mit
geleg Klebeband
. . . Stellen Sie den Ort der
Der Schweil3brenner ist undicht Undichtigkeit fest
Der Dusendurchmesser ist zu Durch eine Diuse mit groRerem
klein Durchmesser ersetzen
Die Duse Ist peschadlgt oder Durch eine neue Duse ersetzen.
gerissen
. . Blasen Sie den Kreislauf mit
Der Gaskreislauf im Druckluft aus, um die Verstopfun
Schlechter Schweil3brenner ist blockiert ’ . piung
zu beseitigen.
Gasschutz

Der Gasschirm ist bei der

Demontage und Montage

beschadigt worden oder
verloren gegangen

Durch einen neuen Gasschirm
ersetzen

Das Argongas ist unrein

Durch qualifiziertes Argongas
ersetzen

Der Gasfluss ist zu grof3 oder
zu Klein

Stellen Sie den Gasfluss richtig ein

Der Lichtbogen wird
zwischen der
Spannklemme und
der

Die Spannklemme und die
Wolframelektrode haben
schlechten Kontakt oder der

Lichtbogen wird geziindet,

Ersetzen Sie die Spannklemme
oder reparieren Sie sie
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Wolframelektrode | wenn die Wolframelektrode das

oder dem Grundmetall beruhrt
Schweil3brenner Die Spannklemme und der . .
gezindet. SchweiRbrenner haben Schlief3en Sie Spannklemme und

SchweilRbrenner korrekt an.

schlechten Kontakt

9. Fehlersuche

Warnung! Bevor die LichtbogenschweiBmaschinen das Werk verliel3en,
wurden sie bereits grundlich geprift. Das Gerat darf nicht manipuliert oder
verandert werden. Die Wartung muss sorgfaltig ausgefiihrt werden. Wenn sich
ein Kabel 16st oder verlegt wird, kann es fur den Benutzer potenziell geféahrlich
werden! Reparaturen an der Maschine dirfen nur von professionellem
Wartungspersonal durchgefihrt werden!

Vergewissern Sie sich, dass vor der Wartungsarbeit am Gerat der Strom
abgeschaltet wurde. Warten Sie nach dem Ausschalten immer 5 Minuten,
bevor Sie die Paneelen abnehmen.

9.1. Gewohnliche Fehleranalyse und Losungen

Die hier aufgefihrten Symptome kénnen mit dem verwendeten Zubehor,
Gas, den Umgebungsfaktoren und der Stromversorgung zusammenhangen.
Bitte versuchen Sie, die Umwelt zu verbessern und solche Situationen zu
vermeiden.
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Losung allgemeiner Probleme beim MMA-Schweil3en

Symptom

Ursache

Lésung

Der Lufter dreht sich nach

dem Einschalten nicht
oder nur unregelmafiig

Die Lufttemperatur
ist zu niedrig oder
der Lufter ist
beschadigt.

Wenn die Temperatur zu niedrig ist,
stellen Sie den Geréatebetrieb fir eine

Weile ein. Im Gerét steigt die Temperatur

an, der Lufter startet und der normale
Betrieb wird wieder aufgenommen.
Wenn das Gerat immer noch nicht
funktioniert, ersetzen Sie den Lifter.

MMA

Schwierigkeiten

Der Heifl3startstrom
des Lichtbogens ist

. ) Zu niedrig Erhohen Sie die Startstromstéarke oder
beim Zinden des . , , .
. Oder die die Startzeit des Lichtbogens
Lichtbogens . .
HeilRstartzeit ist zu
kurz
Instabiler Die Startstromstéarke

Lichtbogen oder
Ubermaliges
Schmelzbad
wahrend des
Lichtbogenstarts

des Lichtbogens ist
zu hoch

Oder die Startzeit
des Lichtbogens ist
zu lang

Reduzieren Sie die Startstromstarke
oder die Startzeit des Lichtbogens
dementsprechend

Kann keinen ]
Das Netzkabel ist
normalen _ . .
] nicht korrekt SchielRen Sie das Netzkabel an
Lichtbogen
. angeschlossen
ziinden
Die Elektrode Niedrige . . .
, . Erhohen Sie die Lichtbogenstarke
klebt fest Lichtbogenstarke
Die
Heiler Nennstromstarke Tauschen Sie den Elektrodenhalter
des gegen einen mit einer héheren

Elektrodenhalter

Elektrodenhalters ist
zu niedrig

Stromstarke aus

Der Lichtbogen
wird leicht
unterbrochen

Niedrige Spannung
der Netzversorgung

Weiterverwenden, wenn die
Netzversorgung wieder normal ist

Weitere Fehlfunktionen

Bitte kontaktieren Sie das
Kundendienstpersonal der Shenzhen
JASIC Technology Co., Ltd.
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Losung all

emeiner Probleme beim WIG-Schweif3en

Symptom

Ursache

Losung

Der Lufter dreht sich nach
dem Einschalten nicht oder

nur unregelmafig

Die Lufttemperatur
ist zu niedrig oder
der Lufter ist

Wenn die Temperatur zu niedrig ist,
stellen Sie den Geréatebetrieb fir eine
Weile ein. Im Gerét steigt die Temperatur
an, der Lufter startet und der normale
Betrieb wird wieder aufgenommen. Wenn

WIG

beschadigt. das Gerat immer noch nicht funktioniert,
ersetzen Sie den Lifter.
Bei einigen
WIG-Modi wird das
. SchweilRen Lassen Sie den Brennerausldser los und
Kein Stromausgang, :
beendet, wenn der |starten Sie erneut
wenn der )
.. Griffschalter
Brennerausloser . .
. . gedriickt wird.
gedruckt wird Der
. . Uberprifen Sie den SchweiRkreislauf
SchweilRkreislauf . L
. . und schlieRen Sie ihn erneut an
ist blockiert
Der

Keine Entladung und
Lichtbogenziindung
nach Drucken des

Brennerabzugs
wahrend der
HF-Lichtbogenziindung

Brennerausloser
ist nicht
angeschlossen

Stecken Sie den Brennerschalter ein

Zu grol3e
Funkenlicke der
Entladungsplatte

Stellen Sie die Funkenliicke an der
Entladungsplatte ein (ca. 0,8 mm).

Schnelles
Durchbrennen der
Wolframelektrode

Schweil3brenner
und
Erdungsklemme
sind mit falscher
Polaritat
angeschlossen

Zwei Steckerpositionen umstecken
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Schwarzung der
Lotnahte

Die Schweil3néahte
sind nicht korrekt
geschutzt und
oxidieren

(1) Vergewissern Sie sich, dass das
Ventil der Argonflasche gedffnet und
ausreichend Druck vorhanden ist. Wenn
der Flaschendruck weniger als 0,5 MPa
betragt, muss im Allgemeinen aufgefullt
werden.

(2) Uberprufen Sie, ob die Argonflussrate
normal ist Sie kdnnen je nach
Schweil3strombedingungen unter
unterschiedlichen Durchflussmengen
auswahlen, jedoch kann eine zu geringe
Durchflussmenge dazu fuhren, dass das
Schutzgas nicht ausreicht, um alle
Schweil3stellen abzudecken. Es wird
empfohlen, die Argon-Durchflussmenge
unabhangig von der Stromstarke nicht
unter 5 I/min einzustellen.

(3) Uberprufen Sie, ob die Gasleitung
Undichtigkeiten aufweist oder die
Gasreinheit zu gering ist.

(4) Uberprufen Sie, ob starker Luftfluss
herrscht.

Schwierigkeiten beim

Zinden des
Lichtbogens
Der Lichtbogen wird
leicht unterbrochen

Schlechte
Wolframqualitat
oder ernsthafte
Oxidierung der
Wolframelektrode

(1) Tauschen Sie die Wolframelektrode
gegen eine von besserer Qualitat aus
(2) Schleifen Sie die Wolframoxidschicht
ab.

(3) Erhdhen Sie die Gasnachlaufzeit, um
eine Oxidierung des Wolframs zu
vermeiden.

Instabiler Strom beim

Schweil3en

Die Spannung des
Stromnetzes
fluktuiert stark oder
der Kontakt zum
Stromnetz ist
mangelhatft.
Ernsthafte
Stérungen im
Stromnetz sind
normal

(1) Uberpriifen Sie, ob das Stromnetz in
Ordnung ist und schlieen Sie den
Stromanschluss erneut an.

(2) Verwenden Sie andere Netzkabel fur
den Anschluss von Geréaten, die das
Schweil3gerat ernsthaft storen kdnnten.

Weitere Fehlfunktionen

Bitte kontaktieren Sie das
Kundendienstpersonal der Shenzhen
JASIC Technology Co., Ltd.
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9.2. Alarm und L&sungen

Feohollirc Kategorie gri%!ﬁii Gegenmalinahme
Kontinuierliche Starten Sie das Schweil3gerat erneut Wenn
Uberstromsch Ausgabe des Qer Uberstromschutzalarm weiterhin gktiv
E10 utz maximalen ist, wenden Sie sich an den Kundendienst.
Leistungsstroms
des Schweil3geréats
Schalten Sie das Gerat aus und starten Sie
es erneut. Kann der Alarm nicht behoben
werden und bleibt die Netzspannung zu
Uniterspannun Elngahgsnetz.span niedrig, uberprufeh S!e die Netzspannung
E31 gsschutz nung ist relativ und warten Sie, bis diese wieder normal ist,
niedrig bevor Sie weiterschweiRen. Wenn die
Netzspannung normal ist und weiterhin ein
Alarm auftritt, wenden Sie sich an
professionelles Wartungspersonal.
Schalten Sie das Geréat aus und starten Sie
es erneut. Kann der Alarm nicht behoben
werden und bleibt die Netzspannung zu
. Die niedrig, Uberprifen Sie die Netzspannung
Uberspannun . . . ;
E32 gsschutz Eingangsnetzspan | und warten Sie, bis diese wieder normal ist,
nung ist zu hoch bevor Sie weiterschweiRen. Wenn die
Netzspannung normal ist und weiterhin ein
Alarm auftritt, wenden Sie sich an
professionelles Wartungspersonal.
Schalten Sie das Gerat aus und starten Sie
E55 Datenfehleral | Speicherchipprobl | es erneut. Wenn weiterhin ein Alarm auftritt,
arm em wenden Sie sich an professionelles
Wartungspersonal.
Die Schalten sie das Gerét nicht aus. Warten
£60 Uberhitzungs | IGBT-Temperatur | Sie eine Zeit lang und fahren Sie mit dem
schutz des Inverters ist zu | Schweil3en fort, nachdem die Anzeige
hoch ausschaltet.
Die Temperatur der | Schalten sie das Gerat nicht aus. Warten
£61 Uberhitzungs | Ausgangsgleichric | Sie eine Zeit lang und fahren Sie mit dem
schutz hterdiode ist zu Schweil3en fort, nachdem die Anzeige
hoch ausschaltet.
Schalten Sie das Geréat aus und starten Sie
Wasserkuhlal es erneut. Wenn weiterhin ein Alarm auftritt,
E71 Wassermangel

arm

wenden Sie sich an professionelles
Wartungspersonal.
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BITTE BEACHTEN! Nach Anwendung der oben genannten Gegenmal3nahmen bleibt
der Alarm bestehen oder erscheint nach dem Anheben erneut. Bitte kontaktieren Sie
professionelles Wartungspersonal.

10. Verpackung, Transport, Lagerung und

Abfallbeseitigung

10.1. Transportanforderungen

Wahrend der Handhabung des Gerats ist darauf zu achten, dass es nicht fallengelassen
oder stark beschadigt wird. Vermeiden Sie Feuchtigkeit und Regen wéahrend des Transports.

10.2. Lagerungsbedingungen

Lagertemperatur: -25 °C ~ + 50 °C

Lagerfeuchtigkeit: Relative Luftfeuchtigkeit <90 %

Lagerzeitraum: 12 Monate

Lagerort: Innenbereich ohne zersetzende Gase und mit Beltftung

10.3. Entsorgung

Entsorgung

Das Geréat wird aus Materialien hergestellt, die keine fur den Bediener giftigen oder
gefahrlichen Stoffe enthalten.

Wenn das Gerét verschrottet wird, sollte es in seine Bestandteile zerlegt werden, und zwar
je nach Art der Materialien.

Entsorgen Sie die Ausristung nicht mit dem Hausmull. Um der Europaischen Direktive
2002/96/EC uber Abfall elektrischer und elektronischer Ausristung und seiner Anwendung
als nationales Gesetz zu entsprechen, muss elektrische Ausristung, die ihr Lebensende
erreicht hat, separat gesammelt und den anerkannten Recyclingunternehmen zugefuhrt
werden.

Zur Erfullung der WEEE-Vorschriften lhres Landes sollten Sie sich an Ihren Lieferanten
wenden.

RoHS-Konformitatserklarung

Hiermit bestatigen wir, dass das oben genannte Produkt keine der in der EU-Richtlinie
2011/65/EG aufgefuhrten Stoffe in Konzentrationen enthalt, die iber den dort genannten
Grenzwerten liegen.

Haftungsausschluss: Bitte beachten Sie, dass diese Bestéatigung nach bestem Wissen
und Gewissen erfolgt. Nichts hierin stellt eine Garantie im Sinne des geltenden
Gewabhrleistungsrechts dar und/oder kann als solche ausgelegt werden.
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Anhang 1: Schaltdiagramm
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Anhang 2: Liste der gewdhnlichen Ersatzteile 1

g = \——,a‘-
-“_}"};‘ - '
Ersatzteilliste
Serienn | Material- Bezeichnung Menge Seriennu | Material- Bezeichnung Menge
ummer | code mmer code
1 10084166 Griff 1 21 10084192 | Bedienfeldhalterung 1
Oberteil der )
2 10084064 ) 1 22 51000884 | Groles Bedienfeld 1
Maschinenabdeckung
Kleine Lichtbogen-
3 10084160 Balken 1 23 10056163 o . 1
Stabilisierungsplatine
4 10084068 Seitenabdeckung 1 24 51000821 | Haupttransformer 1
5 10084195 Luftungsschlitze 1 25 10084383 Chassis 1
6 10084066| Frontplattenklammer 1 26 10084196 Lufterhalterung 1
7 51000881| Kleines Bedienfeld 1 27 51000956 DC-Lufter 1
8 10084289 Silikontaste 1 28 10084109 Hintere Paneele 1
Hintere
9 10084231 Knauf 1 29 10084163 1
Paneelhalterung
10 |10084389| Acrylglas-Frontpaneele 1 30 10071118 Hauptschalter 1
11 |10084058| Anzeigefeldhalterung 1 31 51000659 Netzkabel 1
12 |51000718 Anzeigefeld 1 32 51000658 Magnetventil 1
Wasserkuhlungsbuch
13 |10084193 Frontpaneele 1 33 51000657 e 1
, Hintere
14 |10081143 Augangsdiise 1 34 10084057 1
Paneelhalterung
15 |10021855 Schnellbuchse 1
16 |51000660| Fernbedienungsbuchse 1
17 10083487 Bluetooth-Stecker 1
18 |10051952| Lichtbogenstarttrafo 1
Lichtbogen-Stabilisierun
19 |51000847 , 1
gsplatine
Kunststoffhalterung der
20 |10084264| Lichtbogenstabilisierung | 1
splatine
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Anhang 3: Liste der gewdhnlichen Ersatzteile 2

Ersatzteilliste
Serienn | Material- i Serienn| Material- )
Bezeichnung Menge Bezeichnung Menge
ummer code ummer code
1 51000093 FET 1 12 10064645 | Gleichrichterdiode 2 1
Sekundare Priméare
2 51000872 ) 1 13 51000858 ] 1
Inverterhauptplatine Inverterhauptplatine
o ) PFC-Drosselspule
3 10081176 | Gleichrichterdiode 1 1 14 51000456 1
(nur fur PFC-Gerét)

4 51000854 | Gleichrichterplatine 1 15 10050418 Warmeableiter 4 1
10084373 Stromsensor 1 16 10084138 | Aluminiumanschluss 1
10084338 Warmeableiter 1 1 17 51000852 Warmeableiter 5 1

Thermischer
7 51000796 ) 1
Widerstand

8 10084197 | Inverterwindschutz 1

9 10084337 Warmeableiter 2 1

10 10084340 Warmeableiter 3 1

11 51000601 IGBT 1
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SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.

Address: No. 3, Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China
Postcode: 518118

Tel: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 2736 4108

Website: www.jasictech.com E-mail: sales@)jasictech.com

() @uAsicTechwelding  [in) JASIC Technology Co., Ltd.  [O) @jasictech_official




27 P
I TIG200P ACDC PFC LCD E2S13

WIG - SCHWEISSGERAT

farbiges LCD Display
= groRer anpassbarer Schweif3strombereich
HF-Technologie | Dash-Arc | WIG-Liftarc

Speicherplatze fiir Schwei3jobs

= grof3te Freiheit bei der Einstellung von WIG-Pulsparameter

unterschiedliche Kennlinien

Leistungsfaktorkorrektur (PFC), Generatortauglichkeit
= One-Touch Reset und Auto-Standby-Betrieb

Wasserkiihlung (optional)

= ABAP: Active Balancing Air Passage

= Smart gas - Schutzgasverbrauchsoptimierung
= automatisch geregelter Maschinenliifter

= hohe Anwendersicherheit durch Spannungsreduzierung (VRD)

Schutz aller wichtigen elektronischen Leistungskomponenten durch

integrierten Uberstrom- und Uberhitzungssc

B el

Eingangsspannung

AC95 ~ 265 V,50/60 Hz; AC230 V

Leerlaufspannung

60V
Stromaufnahme 25A
Nenneingangsleistung 6.0 kVA

Einstellbereich Schweil3strom

DC:5~200A AC:20~200A

Einschaltdauer 25%
Stromaufnahme 27A
Nenneingangsleistung 7.0 kVA
Einstellbereich SchweiBstrom 10~160 A
Einschaltdauer 20%
Wirkungsgrad 80%
Leistungsfaktor 075
Stromverbrauch im Leerlaufzustand <S0W
Schutzklasse IP23S
Isolationsklasse H
Abmessungen (LxBxH) 490x165x341 mm
Gewicht 11.7 kg
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CE Declaration of Conformity

For the following equipment:

Product: TIG INVERTER WELDER

Type Designation: TIG200P PFC(W2862), TIG200PACDC PFC(E2S22),
TIG200PACDC PFC LCD(E2S23)

Trademark: - @Iasic’

Manufacturer‘s Name: Shenzhen Jasic Technology Co,.Ltd.

Manufacturer‘s Address: No.3,Qinglan 1st Road.Pingshan District.Shenzhen,China.

Is herewith confirmed to comply with the following requirements set out in the Council Directive
on the Approximation for the Laws of the Member States relating to The Low Voltage Directive
2014/35/EU and EMC Directive2014/30/EU , For the evaluation of the compliance with this

Directives, the following standards were applied:

Safety standards: ENIEC60974-1:2018+A1:2019
EMC standards: EN [EC60974-10:2014+A1:2015

Authorized representative established within the EU

Company /Person: VIA FOGAZZARO113 CAP 36030 CALDOGNO(VI) Vic
enza Italy

Company Address: JASIC TECHNOLOGY EUROPE S.R.L.

Responsible for making this declaration is the :
<] Manufacturer
[ ] Authorized representative established within the Manufacturer:

Company Name: Shenzhen Jasic Technology Co,.Ltd.

Company Address: No.3,Qinglan 1st Road,Pingshan District,Shenzhen,China.

Person responsible for making this declaration

Name, Surname: Carmen YIP

Position / Title: Head of overseas Sales

Shenzhen,China Nov 24, 2022
Place Date




