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Bedienungsanleitung



IHR NEUES PRODUKT

Vielen Dank, dass Sie sich fiir dieses Jasic Evolve-Produkt entschieden haben.

Dieses Produkthandbuch wurde entwickelt, um sicherzustellen, dass Sie lhr neues Produkt optimal nutzen. Bitte stellen
Sie sicher, dass Sie mit den bereitgestellten Informationen vollsténdig vertraut sind, und achten Sie inshesondere auf
die Sicherheitshinweise in der Sicherheitsbroschiire (Scannen Sie den QR-Code unten). Die Informationen helfen lhnen,
sich und andere vor den potenziellen Gefahren zu schiitzen, denen Sie mdglicherweise ausgesetzt sind.

Bitte stellen Sie sicher, dass Sie tagliche und regelmaRige Wartungskontrollen durchfiihren, um jahrelange
Zuverldssigkeit und einwandfreie Funktion zu gewahrleisten

kostenloser Betrieb.
Im unwahrscheinlichen Fall, dass ein Problem auftritt, rufen Sie bitte Ihren Jasic-Handler an.

Bitte notieren Sie unten die Details Ihres Produkts, da diese fiir Garantiezwecke erforderlich sind und um
sicherzustellen, dass Sie die richtigen Informationen erhalten, falls Sie Hilfe oder Ersatzteile bengtigen.

Kaufdatum

Wovon

Seriennummer

(Die Seriennummer befindet sich normalerweise auf der Ober- oder Unterseite der Maschine.)

Haftungsausschluss: Obwohl alle Anstrengungen unternommen wurden, um sicherzustellen, dass die in diesem
Handbuch enthaltenen Informationen vollsténdig und korrekt sind, kann keine Haftung fiir etwaige Fehler oder
Auslassungen iibernommen werden. Bitte beachten Sie, dass die Produkte einer kontinuierlichen Weiterentwicklung
unterliegen und ohne vorherige Ankiindigung gedndert werden kdnnen. Besuchen Sie jasic.co.uk, um die aktuellsten
Handbiicher zu sehen.

Bitte beachten Sie:
Die Sicherheitsinformationshroschiire finden Sie online, indem Sie den untenstehenden QR-Code scannen

EI.%‘ 10
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o,
After-Sales-Dokumente einschlieBlich Schwei3prozessleitfaden finden Sie unter www.jasic.co.uk
Dieses Handbuch darf ohne die schriftliche Genehmigung von Wilkinson Star Limited nicht kopiert oder reproduziert werden.

Ubersetzung der Originalanweisungen
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SICHERHEITSHINWEISE

& Diese allgemeinen Sicherheitsnormen gelten sowohl fiir Lichtbogenschweimaschinen als auch fiir
Plasmaschneidmaschinen, sofern nicht anders angegeben. Der Benutzer ist fiir die Installation und den Betrieb des
Gerdts gemal der beiliegenden Anleitung verantwortlich. Es ist wichtig, dass Benutzer dieser Gerate sich selbst und andere vor
Schaden oder sogar dem Tod schiitzen. Das Gerdt darf nur fiir den Zweck verwendet werden, fiir den es entwickelt wurde. Eine
andere Verwendung kdnnte zu Schdden oder Verletzungen sowie einem Verstof gegen die Sicherheitsvorschriften fiihren. Nur
entsprechend geschulte und kompetente Personen sollten das Gerdt bedienen. Tréger von Herzschrittmachern sollten vor der
Verwendung dieses Gerats ihren Arzt konsultieren. PSA und Arbeitsschutzausriistung miissen fiir die jeweilige Arbeitsanwendung

kompatibel sein.

Fiihren Sie stets eine Gefahrdungsheurteilung durch, bevor Sie Schweif- oder Schneidarbeiten
durchfiihren.

Allgemeine elektrische Sicherheit

& Das Gerat sollte von einer qualifizierten Person und in Ubereinstimmung mit den geltenden Normen installiert werden in
Betrieb. Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, sicherzustellen, dass das Gerdt an eine geeignete Stromversorgung
angeschlossen ist. Wenden Sie sich bei Bedarf an Ihren Energieversorger.

Benutzen Sie das Gerdt nicht, wenn die Abdeckungen entfernt sind. Beriihren Sie keine spannungsfiihrenden oder elektrisch

geladenen Teile. Schalten Sie alle Gerdte aus, wenn Sie sie nicht verwenden. Bei abnormalem Verhalten des Gerats sollte das Gerét

von einem entsprechend qualifizierten Servicetechniker tiberpriift werden.

Wenn eine Erdung des Werkstiicks erforderlich ist, verbinden Sie es direkt mit einem separaten Kabel mit einer Stromtragféhigkeit,

die die maximale Kapazitét des Maschinenstroms tragen kann.

Kabel (sowohl Primérversorgung als auch SchweiBkabel) sollten regelméRig auf Beschadigung und Uberhitzung iiberpriift werden.

Verwenden Sie niemals abgenutzte, beschddigte, unterdimensionierte oder schlecht verbundene Kabel.

Isolieren Sie sich von der Arbeit und der Erde mit trockenen Isoliermatten oder Abdeckungen, die groB genug sind, um jeglichen
Kdrperkontakt zu verhindern.

Beriihren Sie niemals die Elektrode, wenn Sie mit der Werkstiickriickfiihrung in Beriihrung kommen.

Wickeln Sie Kabel nicht um Ihren Kdrper.

Stellen Sie sicher, dass Sie zusatzliche Sicherheitsvorkehrungen treffen, wenn Sie unter elektrisch gefahrlichen Bedingungen wie

feuchter Umgebung, nasser Kleidung und Metallkonstruktionen schweiB3en.

Versuchen Sie, das Schweilen in beengten oder eingeschrankten Positionen zu vermeiden.

Stellen Sie sicher, dass die Ausriistung gut gewartet wird. Reparieren oder ersetzen Sie beschddigte oder defekte Teile umgehend.
Fiihren Sie alle regelméRigen Wartungsarbeiten gemaB den Anweisungen des Herstellers durch.

Die EMV-Klassifizierung dieses Produkts ist Klasse A gemaB den elektromagnetischen Vertréglichkeitsstandards CISPR 11 und IEC
60974-10 und daher ist das Produkt nur fiir den Einsatz in Industrieumgebungen konzipiert.

WARNUNG: Dieses Gerét der Klasse A ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten vorgesehen, in denen die Stromversorgung iiber ein
offentliches Niederspannungsnetz erfolgt. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Stérungen schwierig sein, die elektromagnetische Vertraglichkeit sicherzustellen.

Aligemeine Betriebssicherheit

Tragen Sie das Gerat wahrend des SchweiBens niemals und hdngen Sie es nicht am Tragegurt oder an den Griffen auf.
& Ziehen oder heben Sie das Gerét niemals am SchweiBbrenner oder anderen Kabeln.

Verwenden Sie immer die richtigen Hebepunkte oder Griffe. Benutzen Sie stets die vom Hersteller empfohlene
Transportunterlage. Heben Sie niemals eine Maschine mit montierter Gasflasche an.
Wenn die Betriebsumgebung als gefahrlich eingestuft ist, verwenden Sie nur Schweigeréte mit der S-Kennzeichnung und einem
sicheren Ruhespannungspegel. Solche Umgebungen kdnnen beispielsweise feuchte, heiBe oder schwer zugangliche Raume sein.




SICHERHEITSHINWEISE

Verwendung personlicher Schutzausriistung (PSA)

P g SchweiBlichtbogenstrahlen aus allen SchweiB- und Schneidprozessen kdnnen intensive, sichtbare und
PPE REQUIRED unsichtbare (ultraviolette und infrarote) Strahlen erzeugen, die Augen und Haut
AT ALL TIMES  verbrennen konnen.

« Tragen Sie einen zugelassenen Schweihelm mit einer geeigneten Filterlinse, um Ihr Gesicht und Ihre Augen
beim SchweiBen, Schneiden oder Zuschauen zu schiitzen.

« Tragen Sie unter [hrem Helm eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz.

* Benutzen Sie niemals beschédigte, kaputte oder fehlerhafte Gerite.

« Stellen Sie immer sicher, dass ausreichende Schutzschirme oder Barrieren vorhanden sind, um andere vor
Blitzlicht, Blendung und Funken zu schiitzen
der SchweiB3- und Schneidbereich.

« Stellen Sie sicher, dass ausreichende Warnungen vorhanden sind, dass Schweil3- oder Schneidarbeiten
stattfinden.

« Tragen Sie geeignete flammhemmende Schutzkleidung, Handschuhe und Schuhe.

« Stellen Sie vor dem SchweiBen und Schneiden sicher, dass eine ausreichende Absaugung und Beliiftung vorhanden ist, um
Benutzer und alle Arbeiter in der Nahe zu schiitzen.

« Stellen Sie sicher, dass der Bereich sicher und frei von brennbarem Material ist, bevor Sie Schwei- oder Schneidarbeiten
durchfiihren.

Bei einigen Schweil- und Schneidvorgéngen kann es zu Gerduschen kommen. Tragen Sie einen Gehdrschutz, um lhr

Gehdr zu schiitzen, wenn der Umgebungsgerduschpegel den drtlich zuldssigen Grenzwert iiberschreitet (z. B. 85 dB).

Leitfaden zur Auswahl der Schwei3- und Schneidglasschirme

SchweiBstrom MMA- MiG- MIG-Schwermetalle MAG WIG Alle Plasma Plasma- Fugenhobeln
Elektrod Leict lllegi Metalle Schneiden schweiBen ARC/AIR
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SICHERHEITSHINWEISE

Sicherheit gegen Dampfe und SchweiBgase
: E Die HSE hat SchweiBer als eine ,Risikogruppe” fiir Berufskrankheiten identifiziert, die durch Exposition

verursacht werden gegeniiber Stéduben, Gasen, Dampfen und Schweilrauch. Die wichtigsten

Warning identifizierten gesundheitlichen Auswirkungen sind Lungenentziindung, Asthma, chronisch obstruktive

Lungenerkrankung (COPD), Lungen- und Nierenkrebs, Metallrauchfieber (MFF) und Lunge
Funktionsdnderungen. Bei Schweil3- und HeiBschneidearbeiten entstehen Dampfe, die zusammenfassend als SchweiBrauch
bezeichnet werden. Abhangig von der Art des durchgefiihrten SchweiBprozessesist der e :.",_:__‘:
entstehende Rauch ein komplexes und sehr unterschiedliches Gemisch aus Gasen und r‘f.:h-"'““
Partikeln. 8
Unabhéngig von der Lange der durchgefiihrten SchweiBarbeiten erfordern alle
SchweiBrauche, einschlieBlich des SchweiRens von Baustahl, geeignete technische
Kontrollen, bei denen es sich in der Regel um eine Absaugung mit lokaler Absaugung
(LEV) handelt, um die Belastung durch SchweiBrauch in Innenrdumen und dort, wo LEV
nicht ausreichend ausreicht, zu reduzieren Um die Exposition zu kontrollieren, sollte sie
auch durch die Verwendung geeigneter Atemschutzausriistung (RPE) verbessert werden,
um den Schutz vor Restrauch zu unterstiitzen.
Beim SchweiBBen im Freien sollte geeignete RPE verwendet werden. Vor der Durchfiihrung von SchweiRarbeiten sollte eine
entsprechende Risikobewertung durchgefiihrt werden, um sicherzustellen, dass die erwarteten Kontrollma8nahmen
vorhanden sind.
Stellen Sie das Gerat an einem gut beliifteten Ort auf und halten Sie Ihren Kopf vom SchweiRrauch fern. Den Schweilrauch
nicht einatmen. Stellen Sie sicher, dass die Schweizone gut beliiftet ist, und sorgen Sie dafiir, dass vor Ort ein geeignetes
Rauchabsaugsystem vorhanden ist.
Wenn die Beliiftung schlecht ist, tragen Sie einen zugelassenen SchweiBhelm oder eine Atemschutzmaske mit Luftzufuhr. Lesen
und verstehen Sie die Sicherheitsdatenblétter (MSDS) und die Anweisungen des Herstellers fiir Metalle, Verbrauchsmaterialien,
Beschichtungen, Reiniger und Entfetter.
Schweilen Sie nicht an Orten in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Spriihvorgéngen.
Beachten Sie, dass die Hitze und die Strahlen des Lichtbogens mit den Dampfen reagieren und hochgiftige und reizende Gase
bilden kénnen.

Weitere Informationen finden Sie auf der HSE-Website www.hse.gov.uk mit entsprechender Dokumentation.

Precautions against fire and explosion

Vermeiden Sie Brénde durch Funken, heien Abfall oder geschmolzenes Metall. Sorgen Sie fiir einen angemessenen
Brandschutz In der Nahe des Schwei- und Schneidbereichs stehen Geréte zur Verfiigung. Entfernen Sie alle
brennbaren und brennbaren Materialien aus den Bereichen Schweilen, Schneiden und Umgebung.
WIAES  Kraftstoff- und Schmierstoffbehélter, auch wenn sie leer sind, diirfen nicht geschweilt oder zerschnitten werden.
Diese miissen sorgfaltig gereinigt werden, bevor sie geschweiB3t oder geschnitten werden kdnnen.

Lassen Sie das geschweifte oder geschnittene Material immer abkiihlen, bevor Sie es beriihren 3| ;
oder mit brennbarem oder entflammbarem Material in Kontakt bringen. re ‘:E (i (i li (ui
Arbeiten Sie nicht in Atmospharen mit hohen Konzentrationen an brennbaren Dampfen, e = | e |oms |
brennbaren Gasen und Staub. ;i @: v v v
Uberpriifen Sie den Arbeitsbereich immer eine halbe Stunde nach dem Schneiden, um T ol

sicherzustellen, dass kein Feuer entstanden ist. Achten Sie darauf, einen versehentlichen Kontakt ,! -x v IV IR
der Brennerelektrode mit Metallgegenstdnden zu vermeiden, da dies zu Lichthdgen, Explosionen, i 'x Xiv | MR
Uberhitzung oder Brénden fiihren kann. TAX XV |VX
Kennen und verstehen Sie lhre Feuerloscher i 3‘- XX X|v




SICHERHEITSHINWEISE

Das Arbeitsumfeld

Stellen Sie sicher, dass die Maschine in einer sicheren und stabilen Position montiert ist, die eine Kiihlluftzirkulation
& ermdglicht. Betreiben Sie das Gerdt nicht in einer Umgebung auBerhalb der festgelegten Betriebsparameter. Die
SchweiBstromquelle ist nicht fiir den Einsatz bei Regen oder Schnee geeignet.
Lagern Sie die Maschine immer an einem sauberen, trockenen Ort.
Stellen Sie sicher, dass das Gerét frei von Staubansammlungen ist.
Benutzen Sie die Maschine immer in aufrechter Position.

Schutz vor beweglichen Teilen

Halten Sie wéhrend des Betriebs der Maschine Abstand zu beweglichen Teilen wie Motoren und Liiftern.Bewegliche
Teile, wie z. B. der Ventilator, kdnnen Schnittverletzungen an Fingern und Handen verursachen und an
Kleidungsstiicken hangen bleiben. Schutzvorrichtungen und Abdeckungen diirfen zu Wartungszwecken entfernt und
nur von qualifiziertem Personal nach dem Trennen des Stromversorgungskabels verwaltet werden.
Ersetzen Sie die Abdeckungen und Schutzvorrichtungen und schlieBen Sie alle Tiiren, wenn der Eingriff beendet ist und bevor Sie
das Gerdt in Betrieb nehmen.
Achten Sie beim Einlegen und Zufiihren des Drahtes wéhrend der Einrichtung und des Betriebs darauf, dass Sie sich nicht die Finger
einklemmen.
Achten Sie beim Zufiihren des Kabels darauf, dass Sie es nicht auf andere Personen oder Ihren Korper richten.
Stellen Sie stets sicher, dass Maschinenabdeckungen und Schutzvorrichtungen in Betrieb sind.

Risiken durch Magnetfelder

Die durch hohe Strome erzeugten Magnetfelder konnen die Funktion von Herzschrittmachern oder elektronischen

Gerdten beeintrachtigen kontrollierte medizinische Ausriistung. Trager lebenswichtiger elektronischer Gerdte sollten
T vorher ihren Arzt konsultieren Beginnen Sie mit dem Lichtbogenschweien, Schneiden, Fugenhobeln oder
Punktschweilen. Begeben Sie sich nicht in die Nahe von Schweillgeraten mit empfindlichen elektronischen Gerdten,
da die Magnetfelder Schaden verursachen kénnen.

Halten Sie das Brennerkabel und das Werkstiickriicklaufkabel iiber die gesamte Lange so nah wie mdglich beieinander. Dies kann
dazu beitragen, lhre Exposition gegeniiber schadlichen Magnetfeldern zu minimieren.
Wickeln Sie die Kabel nicht um den Korper.

Umgang mit Druckgasflaschen und Reglern

Eine unsachgemaBe Handhabung von Gasflaschen kann zum Bersten und zur Freisetzung von unter hohem Druck
A stehendem Gas fiihren. Uberpriifen Sie immer, dass die Gasflasche vom richtigen Typ fiir die durchzufiihrende
[ SchweiBung ist. Lagern und verwenden Sie Flaschen immer in einer aufrechten und sicheren Position.Alle bei
SchweiBarbeiten verwendeten Flaschen und Druckregler sollten mit Vorsicht behandelt werden.
assen Sie niemals zu, dass die Elektrode, der Elektrodenhalter oder andere elektrisch , heiBe” Teile einen Zylinder beriihren.

Halten Sie lhren Kopf und Ihr Gesicht vom Auslass des Flaschenventils fern, wenn Sie das Flaschenventil 6ffnen
Befestigen Sie die Flasche immer sicher und bewegen Sie sie niemals mit angeschlossenem Regler und angeschlossenen
Schlduchen.

Verwenden Sie zum Bewegen der Zylinder einen geeigneten Wagen.

Uberpriifen Sie regelmaBig alle Verbindungen und Verbindungen auf Undichtigkeiten.

Volle und leere Flaschen sollten getrennt gelagert werden.

Niemals einen Zylinder verunstalten oder verandern




SICHERHEITSHINWEISE

Feuerbewusstsein

Der Schneid- und Schweivorgang kann zu ernsthaften Brand- und Explosionsrisiken fiihren. Das
@ Schneiden oder SchweiB3en versiegelter Behalter, Tanks, Fésser oder Rohre kann zu Explosionen fiihren.
Beim SchweiBen oder Schneiden entstehende Funken konnen Brande und Verbrennungen verursachen.
% Uberpriifen Sie vor dem Schneiden oder Schweien, ob der Bereich sicher ist, und bewerten Sie das Risiko.
Entliiften Sie alle brennbaren oder explosiven Démpfe vom Arbeitsplatz.
Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus dem Arbeitsbereich. Decken Sie brennbare Materialien oder Behalter bei Bedarf mit
zugelassenen Abdeckungen ab (befolgen Sie die Anweisungen des Herstellers), wenn diese nicht aus der unmittelbaren Umgebung
entfernt werden kdnnen.
Schneiden oder schweiBen Sie nicht, wenn die Atmosphére brennbaren Staub, Gas oder Fliissigkeitsdampf enthalten kann.

Halten Sie immer den entsprechenden Feuerloscher in der Nahe und wissen Sie, wie man ihn benutzt.

HeiBe Teile

Bedenken Sie immer, dass das Material, das geschnitten oder geschweif3t wird, sehr hei@ wird und diese
& Hitze Idngere Zeit speichert Dies kann zu schweren Verbrennungen fiihren, wenn nicht die entsprechende
PSA getragen wird. Beriihren Sie heile Materialien oder Teile nicht mit bloBen Handen. Lassen Sie stets eine
Abkiihlzeit, bevor Sie an kiirzlich geschnittenem oder geschweitem Material arbeiten.
Verwenden Sie beim Umgang mit heien Teilen geeignete isolierte SchweiBerhandschuhe und -kleidung, um Verbrennungen
zu vermeiden.

Larmbewusstsein

Beim Schneid- und Schweilvorgang kann Larm entstehen, der lhr Gehdr dauerhaft schddigen kann. Lérm von
Schneid- und SchweiRgeraten kann das Gehdr schddigen. Schiitzen Sie Ihre Ohren immer vor Ldrm und tragen Sie
bei hohen Larmpegeln einen zugelassenen und geeigneten Gehdrschutz

sind hoch. Wenden Sie sich an lhren Spezialisten vor Ort, wenn Sie nicht sicher sind, wie Sie den Gerduschpegel
messen sollen.

RF-Erklarung

Gerdte, die der Richtlinie 2014/30/EU iiber elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) entsprechen Die
technischen Anforderungen der EN60974-10 sind fiir den Einsatz in Industriegebduden und nicht fiir den
Wohnbereich konzipiert Einsatz dort, wo Strom iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird.
Aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten Emissionen kann es zu Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung
der elektromagnetischen Vertréglichkeit der Klasse A fiir in Wohnrdumen installierte Systeme kommen.
Bei elektromagnetischen Problemen liegt es in der Verantwortung des Benutzers, die Situation zu beheben. Es kann erforderlich

sein, das Gerdt abzuschirmen und geeignete Filter an der Netzversorgung anzubringen.

LF-Erklarung

Informationen zu den Anforderungen an die Stromversorgung finden Sie auf dem Typenschild des Geréts.
& Aufgrund der erhdhten Absorption des Primarstroms aus dem Stromversorgungsnetz sind hohe

Leistungen mdglich Systeme beeintrachtigen die Qualitét der vom Netz bereitgestellten Energie. Fiir diese Anlagen
sind daher Anschlussbeschrénkungen bzw. maximale Impedanzanforderungen anzuwenden, die das Netz am Anschlusspunkt des
offentlichen Netzes zuldsst.
In diesem Fall ist der Installateur bzw. der Nutzer dafiir verantwortlich, dass die Gerdte angeschlossen werden kdnnen, ggf.
Riicksprache mit dem Stromversorger.




SICHERHEITSHINWEISE

Materialien und deren Entsorgung

Schweilgerate werden nach vom BSI vergffentlichten Standards hergestellt, die den CE-Anforderungen
ﬁ fiir Materialien entsprechen die keine giftigen oder fiir den Bediener gefahrlichen Stoffe enthalten.
Entsorgen Sie das Gerdt nicht mit dem normalen Abfall.

E Die europaische Richtlinie 2012/19/EU iiber Elektro- und Elektronik-Altgerate besagt dies Elektrogerate,
die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, miissen getrennt gesammelt und zuriickgegeben werden
— zur Entsorgung einer umweltgerechten Recyclinganlage zufiihren.

Ausfiihrlichere Informationen finden Sie auf der HSE-Website www.hse.gov.uk

EVOLVE 200 PACKUNGSINHALT UND AUSPACKEN

Im Lieferumfang lhres neuen Jasic Evolve 200-Produktpakets sind die folgenden Artikel fiir jedes Modell enthalten.
Seien Sie beim Auspacken des Inhalts vorsichtig und stellen Sie sicher, dass alle Artikel vorhanden und nicht beschadigt sind.

Sollten Schéden festgestellt werden oder Teile fehlen, kontaktieren Sie bitte zundchst den Lieferanten und bevor Sie das Produkt installieren oder
verwenden.

Notieren Sie das Produktmodell, die Seriennummern und das Kaufdatum im Informationsabschnitt auf der Innenseite der Titelseite dieser
Bedienungsanleitung.

Jasic Evolve 200 Packungsinhalt:
Jasic Evolve 200 Stromquelle (JEV-200DP)
Abhangig vom gekauften Produkt kann das Paket eine Kombination der folgenden Elemente enthalten:
« WIG-Brenner (TIG-110)

* MIG-Brenner (HC300-3E mit 4-Tasten-Steuerung)
* Arbeitsriickgabeleitung

« Gasregler

* Gasschlauch

« Vorschubrollen:

0,8/1,0,V"-Rillen (angepasst)
1,0/1,2,V*-Rillen
1,0/1,2,U"-Rillen

« USB-Stick mit Bedienungsanleitung

Bitte beachten Sie: Der Paketinhalt kann je nach Land, Standort und gekaufter Paketteilenummer variieren

9



PRODUKTUBERSICHT

Dieses digitale Inverter-Schweigerdt Evolve 200 verfiigt iiber fortschrittliche Technologie, die eine hervorragende
SchweiBleistung und ein angenehmes Benutzererlebnis bietet. Der Evolve bietet einen stabilen Lichtbogen, der
sich ideal fiir MIG, DCWIG und MMA eignet und Kohlenstoffstahl, niedriglegierten Stahl, Edelstahl
und andere Materialien schweiBen kann. Dariiber hinaus bieten sie viele einstellbare MIG-, WIG-
und MMA-Funktionen und -Funktionen, die diese Maschine zu sehr langlebigen und robusten
Maschinen fiir eine Vielzahl von SchweiBanwendungen machen.

Die einzigartige elektrische Struktur und das Luftkanaldesign im Inneren der Maschine
erhdhen die Ableitung der von den Leistungsgeréten erzeugten Warme und verbessern so die
Einschaltdauer der Maschine.

Dank des Tunnelluftkanals kann das Gerdt Schdden an Leistungsgeraten und Steuerkreisen durch
vom Ventilator angesaugten Staub wirksam verhindern und so die Zuverlassigkeit des Geréts
erheblich verbessern.

Das 5-Zoll-Touchscreen-Display bietet dem Bediener klare und informative Daten zu den
angebotenen SchweiBprozessen.

Die Hauptfunktionen sind:

* 3 SchweiBverfahren: MIG Standard, MIG Synergic, MIG Puls und MIG Doppelpuls. WIG DC
HF/Lift, WIG Synergic, WIG Pulse, WIG MIX und MMA.

+ Uber 100 integrierte Synergieprogramme

* Die Evolve 200-Reihe bietet ein robustes und industrielles Aussehen mit ergonomischem Design, einschlielich
Tunnelkiihlungsdesign.

« 5-Zoll-LCD-Touchscreen-Display. Das Auswahlen von SchweiRparametern oder das Andern Ihrer Einstellungen ist mit dem groBen
5-Zoll-Touchscreen-Display, das eine klare, leicht zu navigierende Benutzeroberflache bietet, einfacher.

* 230-V-Netzeingang mit automatischer Kompensation von Netzspannungsschwankungen, auch Generatorfreundlich.

* Zu den MIG-Funktionen gehdren das 4-Walzen-Antriebssystem sowie die Standard-, Impuls- und Synergic-MIG-Modi, die die
Auswahl von Plattendicke, Material, Gas und DrahtgroSe ermdglichen.

« Mit der digitalen MIG-Brenneroption kann der Bediener die Stromstarke oder Spannung iiber den Brennergriff einstellen.

* Zu den WIG-Funktionen gehdren Synergie-, Impuls-, Misch-, Vor-/Nachgas-Timer, Down-Slope-Steuerung und 2T/4T-Triggermodi
sowie viele mehr.

« Mit der digitalen WIG-Brenneroption kann der Bediener die Stromstérke oder Spannung iiber den Brennergriff einstellen.

« Maschinenfunktionen wie Werksreset-Funktionen und Spannungsreduzierungsgerit (VRD).

« Liifter-on-Demand-Schaltung, die dazu beitrégt, die Lebensdauer des internen Liifters zu verlangern und die Ansammlung von
Schleifstaub im Inneren der Maschine zu reduzieren.

« Uberstrom- und Uberhitzungsschutz.

« Zu den MMA-Funktionen gehdren Lichtbogenkraft, HeiBstartstrom und Antihaftbeschichtung, die eine einfache
Lichtbogenziindung, geringe Spritzer und einen stabilen Strom ermdglichen, der eine gute SchweiBnahtform bietet, wodurch sich
diese Maschine ideal fiir eine Vielzahl von Elektroden eignet.

* Mdglichkeit zum Speichern von bis zu 100 SchweiBprogrammen mit SchweiBparametern, die beim Abschalten der Maschine
automatisch gespeichert und beim Neustart der Maschine automatisch wiederhergestellt werden.

« Eine Reihe optionaler kabelgebundener Fernbedienungen ist erhéltlich (iiber eine an der Vorderseite montierte 12-polige
Buchse).

* Kompatibel mit MIG-Spulenpistolen.

* Hochwertige Verarbeitung der Produktformteile mit robusten 35-50-mm-DIN-Ausgangsbuchsen.




TECHNISCHE DATEN

Parameter Einheit Jasic Evolve 200 (N2D2)
Nennaufnahme (U1) ACV 230V +/-15%
Nenneingangsfrequenz Hz 50/60
Nenneingangsstrom (leff) A MMA 155 MIG 15.8 TIG 11.9
Nenneingangsstrom (Imax) A MMA 31 MIG 315 TIG 23.7
Nenneingangsleistung KVA (kW) 5.8 (3.8kW)

Bewertete maximale Leistung - MMA 180A/27.2V MIG 200A/24V  TIG 200A/18V
Schweistrombereich A MMA 20~180 MIG 40~200 TIG 5~ 200
MIG-Spannungsbereich (U2) v MIG12 ~35

Bewerteter Arbeitszyklus (X) (bewertet bei 40 °C) | % 25%
Drahtvorschubtyp - 4-Rollen-Antrieb

Bereich der Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 0.8~18

Geeignete DrahtgroBe mm 0.6-0.8-1.0-1.2%
Passende SpulengroBe - 200mm (5Kg)
Leerlaufspannung (UO(VRD) v 7N
Leerlaufspannung (Ur)(MMA/WIG) 14.2VVRD

Efficiency % 81~86

Leerlaufende Staatsmacht W <50
Leistungsfaktor cos® 0.65

Merkmal - v

Standard - EN60974-1
Schutzklasse IP 1P23S

Isolierklasse - H
Verschmutzungsgrad - Klasse 3

Larm Db <70
Betriebstemperaturbereich oC -10 ~ +40
Lagertemperatur oC -25 ~+55

GroBe (mit Griff) mm 605 x 400 x 230
Nettogewicht Kg 17

Gesamtgewicht Kg 19

* Abhdngig von der gewdhlten Materialart.

Bitte beachten Sie: Aufgrund von Abweichungen bei den hergestellten Produkten sind alle angegebenen Leistungsangaben, Kapazitéten, MaBe,
Abmessungen und Gewichte nur Naherungswerte. Die im Einsatz erreichbaren Leistungen und Nennwerte kdnnen von der korrekten Installation,
Anwendung und Verwendung sowie regelméRiger Wartung und Instandhaltung abhangen.

n



BESCHREIBUNG DER BEDIENELEMENTE

Vorderansicht

5-Zoll-Digital-Touchscreen (weitere Informationen finden Sie auf Seite 14)

Luriick-Taste,, Steuerung".

Linker Drehregler und Schalter

Rechtes Einstellrad und Schalter

Meniisteuerungstaste

,~+" Ausgangsklemme, der Anschluss fiir den Brenner im MIG-Modus *

MIG-Brennerausgang, der Anschluss zum AnschlieBen des MIG-Brenners

im Euro-Stil

8. ,-"Ausgangsklemme, der Anschluss fiir die Arbeitsriickleitung im MIG-
Modus *

9. Kabelgebundener Fernbedienungsanschluss (12-polige Buchse)

10. Anschluss WIG-Brennerschalter (2-polige Buchse)

11. WIG-Brenner Schutzgas-Auslassanschluss (Schnellkupplungs-/
Entriegelungstyp)

* Die GroBe der Einbaubuchse betragt 35/50 mm

NownpwnNn=

Riickansicht

12. EIN/AUS-Netzschalter

13. Schutzgaseinlass (Schnellverbindungs-/-loseanschlusstyp)
14. Eingangsstromkabel

15. Kiihlluftoffnungen

16. Technisches Typenschild der Maschine

17. Tragegriff




BESCHREIBUNG DER BEDIENELEMENTE

Seitenansicht

18.
19.
20.

21.
22,

23.
24.
25.

26.

27.
28.

29.

Tragegriff.

5-kg-Drahtrolle (Durchmesser 200 mm).

Drahtspulenhalter und Spanner: Ermdglicht die Positionierung einer 5-kg-Drahtrolle (Durchmesser 200 mm) Giber einen
Ausrichtungsstift und die anschlieBende Fixierung mit der Sicherungsmutter. Der Spulenhalter verfiigt auBerdem iiber eine
Bremsvorrichtung, um die korrekte Spannung des Drahtes sicherzustellen. Dies erfolgt durch Drehen der zentralen Schraube
mit einem Inbusschliissel im Uhrzeigersinn (zum Anziehen) oder gegen den Uhrzeigersinn (zum Lésen).

Zubehdrhalter: Ermdglicht die Aufbewahrung zusétzlicher Vorschubantriebsrollen.

Einstellpunkt zum Andern der Ausgangspolaritit des Euro-MIG-Brenners entweder positiv,,+" oder negativ,~". Bei
Verwendung von Gas stellen Sie den Anschluss auf,+", bei Verwendung von,,gaslosem” SchweiBdraht stellen Sie den
Anschluss auf,—" ein.

Riickseite (weitere Einzelheiten finden Sie auf Seite 12).

Frontplatte (weitere Einzelheiten finden Sie auf Seite 12).

Die Spannanordnung der Antriebsrolle ermdglicht es dem Bediener, die Oberrollenbaugruppe mit der richtigen Spannung zu
beaufschlagen.

Obere Druckrollenbaugruppe: Hélt die obere Antriebsrolle fest und iibt iiber die montierte gerillte Antriebsrolle Druck auf den
Schweildraht aus. Der Druck wird iiber den Antriebsrollenspanner ausgeiibt, wodurch die richtige Spannung auf die obere
Rolle ausgeiibt werden kann Sorgen Sie fiir einen guten Drahtvorschub durch den MIG-Brenner.

Auslassvorschubadapter: Teil der Euro-Auslassanschlussbaugruppe, die die innere Auslassfiihrung enthélt, die eine reibungslose
Drahtzufuhr von der Antriebsbaugruppe zum MIG-Brenner gewahrleistet.

Drahtvorschubrollen und Haltemuttern. Sichert und hélt die gerillten Antriebsrollen an Ort und Stelle. Die mitgelieferten und
mit der Maschine ausgestatteten Vorschubrollen sind 0,8 mm/1,0 mmV (weitere Einzelheiten finden Sie auf Seite 9).
Einlassdrahtfiihrung: Der SchweiBdraht wird durch die Einlassfiihrung gefiihrt, bevor er durch die Antriebsrollen gefiihrt wird.




BESCHREIBUNG DES BEDIENFELDES

200A 24.0v
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Vorderes Bedienfeld

Der digitale Benutzersteuerungsbildschirm ist ein 5-Zoll-Touchscreen, mit dem Sie problemlos durch die verschiedenen Schweilprozessmeniis und
-parameter navigieren und diese Werte auswdhlen und anpassen kdnnen.

1.

Im Display oben rechts informieren die hier befindlichen Symbole den Betreiber iiber den Funktionsstatus von Wi-Fi, JTE Cloud
und Bluetooth-Verbindungen und dariiber, ob neue Firmware verfiigbar ist.

Diese Abschnittszeile in der oberen Leiste zeigt den SchweiBprozess an, in dem sich die Maschine gerade befindet, sowie

die verschiedenen einstellbaren SchweiBparameter. Diese Befehle konnen entweder iiber den Touchscreen oder iiber die
Bedienkndpfe gesteuert werden.

In diesem Bereich des Bildschirms werden die von Ihnen gewahlten SchweiBeinstellungen und wahrend des SchweiBens der
tatsdchliche Ausgangsstrom und die tatsdchliche Ausgangsspannung in Echtzeit angezeigt. Am Ende des SchweiBvorgangs
werden in diesem Bereich die letzten Schweiwerte des Ausgangsstroms und der Ausgangsspannung angezeigt und
gespeichert, bis eines der Einstellrader des Bedienfelds auf dem Bildschirm beriihrt oder angepasst wird.

Im unteren Anzeigebereich werden die SchweiBprozessdaten angezeigt und diese Daten unterscheiden sich je nach
gewahltem SchweiBprozess.

Zurlick- oder Zuriick-Taste. Durch Driicken dieser Taste kehren Sie zur vorherigen Seite zuriick. Diese Taste kann auch gedriickt
werden, um ein Popup-Menii zu verlassen. Weitere Einzelheiten finden Sie auf Seite 19.

Mit dem linken Drehregler kdnnen Sie verschiedene Parameter wie Stromstarke, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Scrollen
einstellen. Weitere Einzelheiten finden Sie auf Seite 19.

Der rechte Drehregler passt je nach ausgewahltem Schweimodus verschiedene Parameter an. Weitere Einzelheiten finden
Sie auf Seite 19.

Meniitaste. Durch Driicken dieser Taste gelangen Sie zum Menii,Maschineneinstellungen”. Weitere Einzelheiten finden Sie auf
Seite 19.




INSTALLATION

Installation

Der Eigentiimer/Benutzer ist fiir die Installation und Verwendung dieses SchweiBgeréts
gemaB dieser Bedienungsanleitung verantwortlich.

Vor der Installation dieses Gerdts muss der Eigentimer/Benutzer eine Einschétzung

der potenziellen Gefahren in der Umgebung vornehmen.

Auspacken

Uberpriifen Sie die Verpackung auf Anzeichen von Beschadigungen.

Wenden Sie sich zunéchst an Ihren Lieferanten, wenn ein Artikel fehlt oder beschadigt
ist. Nehmen Sie die Maschine vorsichtig heraus und bewahren Sie die Verpackung auf,
zumindest bis die Installation abgeschlossen ist.

AN

A AT

Heben

Der Jasic Evolve 200 verfiigt iiber einen integrierten Griff zum einfachen Anheben mit der Hand. Stellen Sie
stets sicher, dass die Maschine sicher angehoben und transportiert wird.

Standort

Die Maschine sollte an einem geeigneten Ort und in einer geeigneten Umgebung aufgestellt werden.

Es ist darauf zu achten, dass Feuchtigkeit, Staub, Dampf, 01 oder korrosive Gase vermieden werden.

Stellen Sie das Gerét auf eine sichere, ebene Fldche und stellen Sie sicher, dass rund um das Gerét ausreichend Platz vorhanden ist, um eine natiirliche
Luftzirkulation zu gewdhrleisten. Benutzen Sie das System nicht bei Regen oder Schnee.

Positionieren Sie die SchweiBstromquelle in der Nahe einer geeigneten Steckdose und achten Sie darauf, dass um die Maschine herum mindestens 30 cm
Platz bleiben, um eine ausreichende Beliiftung zu gewéhrleisten.

Stellen Sie das Gerét vor dem Gebrauch immer auf eine feste, ebene Flache und achten Sie darauf, dass es nicht umkippen kann. Benutzen Sie die Maschine
niemals auf der Seite.

Die meisten Metalle, einschlieBlich Edelstahl, kinnen beim SchweiRen oder Schneiden giftige Dampfe abgeben.

Zum Schutz des Bedieners und anderer Personen, die in diesem Bereich arbeiten, ist es wichtig, im Arbeitsbereich fiir eine ausreichende Beliiftung zu
sorgen, um sicherzustellen, dass die Luftqualitét allen lokalen und nationalen Standards entspricht.

W

Sicherheitswissen. Alle Verbindungen miissen bei eingeschalteter Stromversorgung hergestellt werden aus.

Eine falsche Eingangsspannung kann zu Schaden am Gerat fiihren. Stromschlag kann zum Tod fiihren; Nach
dem Ausschalten der Maschine herrschen in der Maschine immer noch hohe Spannungen. Beriihren Sie beim Entfernen der
Abdeckungen daher mindestens 10 Minuten lang keine spannungsfiihrenden Teile der Maschine. SchlieBen Sie die Maschine
niemals an das Stromnetz an, wenn die Verkleidungen entfernt sind. Der elektrische Anschluss dieses Gerats muss von
entsprechend qualifiziertem Personal und bei ausgeschalteter Stromversorgung durchgefiihrt werden. Eine falsche Spannung
kann das Gerat beschadigen.

2 Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse in elektrischen Aspekten und umfassendes

Eingangsstromanschluss

Bevor Sie die Maschine anschlieBen, sollten Sie sicherstellen, dass die richtige Versorgung vorhanden ist.

Einzelheiten zu den Maschinenanforderungen finden Sie auf dem Typenschild der Maschine oder in der Tabelle mit den technischen Daten auf Seite
11in diesem Handbuch.

Dieses Gerdt sollte immer von einer qualifizierten Fachkraft angeschlossen werden.

Stellen Sie immer sicher, dass das Gerét ordnungsgemas geerdet ist.




INSTALLATION

Fortsetzung der Eingangsstromverbindung

1. Testen Sie mit einem Multimeter, um sicherzustellen, dass der Eingangsspannungswert innerhalb des angegebenen
Eingangsspannungsbereichs liegt.

2. Stellen Sie sicher, dass der Netzschalter des SchweiBgerats ausgeschaltet ist.

3. SchlieBen Sie die Drahte des Eingangsnetzkabels an den Netzstecker der richtigen GroBe an und stellen Sie sicher, dass die
stromfiihrenden, neutralen und Erdungsdrahte richtig angeschlossen sind.

4, Fiihren Sie bei Bedarf eine genehmigte elektrische Priifung der Maschine durch.

5. Stellen Sie sicher, dass die Eingangssicherung fiir die Maschine korrekt ausgelegt ist.

6. Stecken Sie den Netzstecker der Maschine fest in die entsprechende Steckdose.

Bitte beachten Sie: Wenn die Maschine mit langen Verlangerungskabeln betrieben werden muss, verwenden Sie bitte ein Verldngerungskabel
mit einem groReren Kabelquerschnitt, um den Spannungsabfall zu reduzieren. Bitte wenden Sie sich beziiglich der empfohlenen GrdRe an Ihren
Elektriker oder Elektrolieferanten.

Gasanschliisse

Der Gasregler dient dazu, das Hochdruckgas aus einer Flasche oder Rohrleitung auf den fiir die
Jasic WIG-Maschine erforderlichen Arbeitsdruck zu reduzieren und zu regeln.

Reinigen Sie vor dem Einbau des Reglers den Flaschenventilauslass und passen Sie den

Regler an die Flasche an. Stellen Sie vor dem AnschlieBen sicher, dass der Regler und der
Reglereinlass und der Flaschenauslass iibereinstimmen. SchlieBen Sie den Einlassanschluss
des Reglers an den Zylinder an und ziehen Sie ihn mit einem geeigneten Schraubenschliissel
fest an (nicht zu fest anziehen). Wenn Sie einen Durchflussmesser verwenden, schlieBen

Sie ihn an den Ausgang des Reglers an. SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Regler oder
Durchflussmesser an, der sich jetzt an der Schutzgasflasche befindet, und verbinden Sie das
andere Ende mit der Jasic-Maschine.

Wenn der Atemregler an die Flasche angeschlossen ist, stellen Sie sich immer auf eine Seite
des Atemreglers und ffnen Sie erst dann langsam das Flaschenventil.

Drehen Sie den Einstellknopf langsam im Uhrzeigersinn (im Uhrzeigersinn), bis die
Auslassanzeige anzeigt, dass Sie die erforderliche Durchflussmenge eingestellt haben.

Um die Durchflussmenge zu verringern, drehen Sie die Einstellschraube gegen den Uhrzeigersinn, bis die erforderliche Durchflussmenge auf dem
Messgerét/Durchflussmesser angezeigt wird.

Ausgangsstromanschliisse

Wenn Sie den Kabelstecker des Werkstiickriicklaufkabels, des E-Hand-Elektrodenhalters oder des WIG-Brenneradapters in die Dinse-Buchse an der
Vorderseite des SchweiBgerdts einstecken, drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn, um ihn festzuziehen.

Es ist sehr wichtig, diese Stromanschliisse téglich zu iiberpriifen, um sicherzustellen, dass sie sich nicht geldst haben, da es sonst bei Verwendung
unter Last zu Lichtbdgen kommen kann.

Kabelgebundener Handfernbedienungsanschluss

StandardmaRig sind die Evolve 200-Maschinen mit einer 12-poligen Fernbedienungshuchse (1) ausgestattet.
Dadurch kann ein passender 12-poliger Stecker (2) einer Handfernbedienung (Beispiel rechts abgebildet)
oder eines FuBpedals direkt an die Maschine angeschlossen werden, um dem Benutzer eine Fernsteuerung
zu ermdglichen.




EINSCHALTEN DER MASCHINE - EINSTELLUNG DER MASCHINENSTEUERUNG

Startsequenz

Nach dem Einschalten der Maschine bendtigt das Bedienfeld eine
Hochfahrzeit von etwa 20 Sekunden. Nach der Hochfahrzeit wird auf dem
Display die vorherige Schweimoduseinstellung angezeigt, als die Maschine
das letzte Mal verwendet wurde.

Wahrend des Hochfahrens wird der Kiihlliifter fiir kurze Zeit aktiviert, um die
Stromversorgung des Wechselrichters zu laden und den ersten Selbsttest zu
ermdglichen.

Der anféngliche Selbsttest ermdglicht es dem Diagnosesystem, den
Wechselrichter, den Drahtvorschubmotortreiber, die Hilfsstromversorgung
der Maschine und die Netzverkabelung der Maschine zu iiberpriifen.
Sollten beim Selbsttest Fehler festgestellt werden, wird im Display der entsprechende Fehlercode mit einer kurzen Fehlerbeschreibung angezeigt.
Die Fehlertabelle auf Seite 108 listet alle Fehlercodes auf.

Wenn wéhrend des ersten Selbsttests, schwerwiegende” Fehler auftreten, ertdnt auch ein Alarm, der den Betrieb der Maschine nicht zuldsst, und
auf dem Bildschirm werden erneut der notierte Fehlercode und die Beschreibung angezeigt.

Maschineneinstellungen

Sobald die Maschine vollstandig hochgefahren ist, driicken Sie die Taste EWenn Sie die MENU-Taste mit der unteren rechten Taste oder dem

Bildschirmsymbol driicken, gelangen Sie zum Hauptmeniibildschirm, wie unten gezeigt.

Bitte beachten Sie: Abhdngig von der Versionsnummer der Maschinensoftware kann die Reihenfolge oder Terminologie abweichen.

Die folgenden Optionen stehen im Menii zur Verfiigung.

1. WLAN-Einstellungen, wo Sie Ihre WLAN-Netzwerkoptionen auswahlen oder andern kdnnen. Wenn Sie diese Option driicken,
sucht das Gerdt sofort nach verfiigharen Netzwerken. AnschlieBend konnen Sie das gewiinschte Wi-Fi-Netzwerk auswéhlen
und dann den Anweisungen folgen, um eine Verbindung zu Ihrem Netzwerk herzustellen. Bei Bedarf miissen Sie das WLAN-
Netzwerkkennwort eingeben. Auf dem Bildschirm wird dann eine Touchscreen-Tastatur angezeigt, iiber die Sie bei Bedarf das
Passwort eingeben kinnen. Weitere Informationen finden Sie
auf den folgenden Seiten.

2. Der QR-Code ermdglicht eine schnelle Identifizierung Ihrer B Machine Settings
Maschine. Durch Driicken dieser Option wird der eindeutige
QR-Code der Maschine angezeigt. Der QR-Code ermdglicht
zudem eine schnelle Verkniipfung mit der mobilen App.

3. ,Sprache auswahlen” ermdglicht dem Bediener in diesem
Menii die Auswahl einer anderen Sprache als Englisch. AR,
Wenn Sie diese Option auswdhlen, werden die Plug &
verfiigharen Sprachen angezeigt.

4. Maschineninformationen: Hier knnen Sie lhre
Maschinenidentifikationsinformationen anzeigen, einschlieBlich: Seriennummer, Maschinenmodell, Firmware-Version und
Variante. Weitere Informationen finden Sie auf den folgenden Seiten.

5. Plug-and-Play-Zubehdr. Mit dieser Option kann der Bediener zusétzliche Brennermodule aktivieren und deaktivieren. Durch
Auswahl dieser Option werden die verfiigharen angeschlossenen Gerdte angezeigt.

6. Software-Update: Diese Option priift und aktualisiert alle verfiigharen Firmware- und Varianten-Firmware.

« Wenn Sie diese Option auswdhlen, wird nach den neuesten Updates gesucht (das Gerat muss mit einem Wi-Fi-Netzwerk

verbunden sein, um Updates zu empfangen).

« Wenn ein neues Update verfiighar ist, wéhlen Sie, Aktualisieren”, um ein Firmware-Update zu starten.

« Wenn nach dem Aktualisieren der Firmware Probleme auftreten, wéhlen Sie ,Firmware wiederherstellen”, um die Firmware auf

eine friihere Version wiederherzustellen.

Weitere Informationen zum Verbinden des Geréts mit Ihrem WLAN finden Sie auf Seite 18.

17

Select Language

re update




EINSTELLUNG DER MASCHINENSTEUERUNG

Wi-Fi-Konnektivitat

Der Jasic Evolve 200 kann mit Ihrem Wi-Fi-Netzwerk verbunden werden, was zusatzliche Funktionen bietet.
Zu den Funktionen gehdren Software-/Firmware-Upgrades und die Fernsteuerung der Schweilfunktionen der Maschine iiber die JTE Cloud-
Mobiltelefon-App.

Die Verbindung mit dem WLAN erfolgt iiber die Registerkarte ,Wi-Fi-Einstellungen” und entweder durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers
oder durch Driicken der entsprechenden Funktion der Registerkarte ,Wi-Fi” auf dem Taschenlampenbildschirm.

Auf dem Bildschirm werden dann verfiigbare WLAN-Netzwerke in der Néhe sowie das Symbol fiir die Signalstarke angezeigt.

Wenn Sie auf den gewiinschten WLAN-Namen driicken, wird ein Popup-Bildschirm angezeigt, in dem Sie das erforderliche Passwort eingeben
kdnnen. Wenn Sie auf das Verbindungspasswort zugreifen, wird auf dem Bildschirm eine Tastatur angezeigt, iiber die Sie das Netzwerkpasswort wie
unten gezeigt eingeben kdnnen.

Die JTE Cloud-App ist im App Store fiir 10S und im Google Play fiir Android verfiigbar.

Offnen Sie die JTE-Cloud-App und befolgen Sie die Finrichtungsanweisungen in der App, um die Maschine iiber Bluetooth mit lhrem
Telefon zu verbinden und vollstandige Fernsteuerungsoptionen iiber Ihren mobilen Bildschirm zu erhalten. Weitere Informationen
finden Sie auf Seite 104.

Bildschirm zur Anzeige von
Maschineninformationen

Bei der Eingabe auf der Registerkarte ,Maschineninformationen” werden im Bildschirm
,Maschineninformationen” verschiedene Daten eingegeben und angezeigt:

« Seriennummer der Maschine.

 Name des Produktmodells.

« Firmware-Version der Maschine.

« Bei der HMI-Version handelt es sich um die Firmware der Zentrale.
Press the return button to return to your welding screen.

Beschreibungen der
MaSChinenSOftware-Upgrades * A new firmware is available:

Im Menii, Nach Software-Updates suchen” konnen Sie mithilfe der Bildschirmbox
,Priifen” priifen, ob neue Firmware fiir die Maschine verfiigbar ist (siehe Abbildung
rechts).

Wenn ein Firmware-Update aus der JTE-Cloud verfiigbar ist, wird auf dem Display die
Meldung,Eine neue Firmware ist verfiighar” angezeigt. Bestétigen Sie die Installation
durch Driicken der Schaltfléche ,Installieren”.

Schalten Sie das Gerét wahrend des Downloads der neuen Software nicht aus.

Sobald der Download und die Installation abgeschlossen sind, werden das Gerat und das Bedienfeld automatisch zuriickgesetzt und nach Abschluss
des Neustarts ist das Gerdt betriebsbereit.

Mo new control panel firmware available:

* Software-Updates sind nur verfiighar, wenn das Gerét mit einer Wi-Fi-Netzwerkverbindung verbunden ist.




BESCHREIBUNG DES ,LCD“-BEDIENFELDES

Bildschirm anzeigen

Der Bildschirm bietet dem Bediener eine Fiille von Informationen, darunter Betriebsmodi und
eine groBe Auswahl an MIG-, WIG-DC- und MMA-Parametern. Der Beispielbildschirm ist rechts
abgebildet. Mit den Einstellrddern oder durch Beriihren des Bildschirms kdnnen Sie durch die
Maschinenoptionen navigieren. Auf den folgenden Seiten werden diese Funktionen ausfiihrlicher
erldutert.

Parameter-Einstellknopfe

Durch Drehen der Drehregler A oder B im oder gegen den Uhrzeigersinn kann der Bediener durch
die Funktionen der Maschine blattern, Parameterwerte einschlieBlich Schwei3strom erhdhen oder
verringern und wenn diese Parameter angepasst werden, werden die Werte auf dem Display angezeigt.
Durch Driicken der Wéhlrader erhalten Sie auBerdem Zugriff auf weitere Informationen oder Einstellungen.

A. Mit dem linken Drehregler knnen Sie verschiedene Parameter wie Stromstarke, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Scrollen einstellen.
* Drehen Sie dieses Einstellrad, um auf dem digitalen Bildschirm zu navigieren und durch die Meniioptionen zu bldttern.

* Driicken Sie diesen Drehregler, um ausgewahlte Aktionen fiir SchweiBbildschirmoptionen und Meniiparameter zu bestétigen.
* Im E-Hand-/WIG-Schweimodus kann mit diesem Drehregler die Stromstarke eingestellt werden.

* Im manuellen MIG-Schweimodus passt dieser Drehregler die Drahtgeschwindigkeit an.

* Im MIG-Synergic- und Pulse-SchweiBmodus passt dieser Drehregler die Materialstarke an.

B. Der rechte Drehregler passt je nach ausgewahltem Schweimodus verschiedene Parameter an.

* Im WIG-Modus kann dieser Knopf zum Einstellen der SchweiBzyklusparameter verwendet werden.

« Im manuellen MIG-Modus wird dieser Knopf zum Einstellen der Spannung verwendet.

* Im MIG-Synergic-/Puls-Modus kann hiermit die Lichtbogenlénge angepasst werden.

* Im MMA-Modus kann dieser Knopf zum Einstellen der Arc Force verwendet werden.

Zuriick-Taste

Mit der Schaltflache,, Zuriick” kehren Sie zum vorherigen Bildschirm und zur ,oberen” Ebene der Funktion zuriick, in der Sie sich befanden.
Wenn Sie diese Taste driicken, verlassen Sie ein Popup-Menii.

Meniitaste

H Durch Driicken der Meniitaste gelangen Sie jederzeit direkt zu den Gerateeinstellungen, die auf dem Bildschirm eine Reihe von Optionen
anzeigen, darunter: WLAN-Einstellungen, Sprachoptionen, AnschlieBen von Zubehdr und Software-Updates.

Bildschirmsymbol — obere rechte Ecke

Das WLAN-Symbol. Wenn das Gerét nicht mit lhrem WLAN verbunden ist, ist dieses Symbol ausgegraut. Wenn es mit Ihrem lokalen WLAN-
Il Netzwerk verbunden ist, ist das Symbol weiB.

Wenn eine WLAN-Verbindung besteht, stellt das Gerét automatisch eine Verbindung zur JTE-Cloud her. Wenn keine Verbindung besteht, ist

das Symbol ausgegraut. Wenn eine WLAN-Verbindung besteht, ist das Symbol weil.

Wenn Sie die JTE-App auf Ihrem Mobiltelefon installiert haben und die App mit der Maschine verbinden, wird diese iiber Bluetooth
verbunden. Wenn die App nicht verbunden ist, ist das Bluetooth-Symbol ausgegraut. Wenn das Gerdt mit lhrem Telefon verbunden ist, ist
das Symbol weif3.

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn ein Firmware-Download verfiighar ist oder das Gerét gerade aktualisierte Firmware herunterlddt.
Diese Funktion funktioniert nur, wenn das Gerat mit lhrem lokalen WLAN verbunden ist.




BESCHREIBUNG DES ,LCD“-BEDIENFELDES

Speicherfunktion

Speichern, Abrufen und Zuriicksetzen von SchweiBauftragen

Das Evolve 200 ist in der Lage, 100 WIG- und MIG-SchweiBauftrage in seinem
Speicher zu speichern, und das Auftragsmenii kann durch Driicken des
Auftragsmeniisymbols aufgerufen werden, das im Bild rechts im MIG- oder
WIG-Modus rot umkreist dargestellt ist.

Wenn ein Job ausgewahlt ist, wird die Referenznummer des Jobs in der
Symbolanzeige angezeigt.

Wenn, Freier Job” angezeigt wird, bedeutet dies, dass kein Job ausgewahlt ist.

Optionen fiir SchweiBarbeiten

Im Job-Menii (siehe Abbildung rechts) knnen Sie wie folgt vorgehen: (s Jobs

* Laden Sie einen (vorhandenen) Job |
* Aktuelle Einstellungen als Job speichern
« Job auf Originalwerte zuriicksetzen

* Zuriick zum freien Job

Aktuelle Einstellungen als Job speichern

Wahlen Sie, Aktuelle Einstellungen als Job speichern”, um Ihre aktuellen Einstellungen zu speichern.

Geben Sie die Jobnummer aus einem verfiigharen Slot ein und fiigen Sie dann optional eine Beschreibung fiir den Job hinzu.

Sie konnen einen vorhandenen Auftrag auch iiberschreiben, indem Sie die Option ,Aktuelle Einstellungen als Auftrag speichern” auswahlen,
wahrend ein aktueller Auftrag geladen wurde und die Einstellungen geandert wurden. Wahlen Sie zur Bestatigung die Option ,Aktuellen Job
tiberschreiben”.

Sie konnen einen zuvor gespeicherten Auftrag auch mit dem Befehl, Aktuellen Auftrag iiberschreiben” iberschreiben, wie rechts gezeigt.

Klicken Sie im Popup auf die Option,,Ja“, um den aktuellen Auftrag mit dem neuen Satz SchweiRdaten zu iiberschreiben.
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BESCHREIBUNG DES ,LCD“-BEDIENFELDES

Speicherfunktion: (Fortsetzung)
Jobladen

Wahlen Sie Job laden, um die Liste der gespeicherten Jobs zu 6ffnen. Diese Jobs kénnen nach Material, Drahtdurchmesser, Gastyp oder lhrer
eingegebenen Beschreibung gefiltert werden. Einfach den gewiinschten Job auswéhlen und bestétigen, um die Einstellungen zu laden.

0wz
Current Job:

Job auf urspriingliche Werte zuriicksetzen

Wenn Sie die Einstellungen eines Jobs gedndert haben und die Einstellungen auf die urspriinglich gespeicherten Werte zuriicksetzen mdchten,
wahlen Sie einfach die Option,,Job auf urspriingliche Werte zuriicksetzen”.

Zuriick zum freien Job

Wenn Sie die gespeicherten Jobs verlassen und zu den kostenlosen Einstellungen zuriickkehren mdchten, klicken Sie einfach auf die Option,, Zuriick
zu freien Jobs”. Sie haben die Wahl, Ihre gespeicherten Einstellungen in den Free Job-Modus zu iibernehmen oder die Maschineneinstellungen auf
die Standardeinstellungen zuriickzusetzen.

Jobmaker

Gespeicherte SchweiBauftrage konnen auch in der JTE APP und dem JTE Cloud-System definiert werden.
* Jobmaker
Es besteht die Mdglichkeit, eine freie Stellenbeschreibung zu definieren und die Stellenschutzstufe festzulegen.
« Stellenbeschreibung
Esist mdglich, eine kurze Beschreibung des Jobs hinzuzufiigen. Die Jobbeschreibung wird in den Jobdaten
angezeigt.
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EVOLVE 200 MASCHINENSCHWEISSMODI

SchweiBmodi verfiighar
« Die SchweiBmodi des Jasic Evolve 200 sind wie folgt:

* MMA-Modus (nur DC) * WIG-HF-Modus (nur DC) * (Manuelle oder synergische Funktion ist auch
+ (Manuelle und synergische Funktionsind ~ « Standard in jedem WIG-Modus verfiigbar)
ebenfalls verfiigbar) « Impuls « MIG-Modus (nur DC)
« Mischen « Handbuch
* Synergisch
* Impuls

* Doppelter Puls

Sobald die Maschine eingeschaltet ist und die Hochfahrsequenz abgeschlossen ist, knnen Sie iiber das Meniisymbol oben links den gewiinschten
SchweiBmodus fiir MMA, WIG oder MIG auswahlen.

Um auf diese Optionen zuzugreifen, konnen Sie entweder den linken Drehregler drehen und durch Driicken desselben Drehreglers bestétigen ODER
indem Sie auf den Touchscreen driicken und mit dem Finger dariiber gleiten, um die gewiinschte Auswahl auszuwahlen.

Wahlen Sie fir MMA das Schweimodussymbol aus, indem Sie entweder den linken
Drehknopf drehen und driicken oder das Schweimodussymbol beriihren, um den
erforderlichen ausgewahlten Schweimodus zu bestétigen.

Anweisungen zur MMA-Einrichtung finden Sie auf Seite 23.

Wahlen Sie fiir WIG das Symbol fiir den SchweiBmodus aus, indem Sie entweder
den linken Drehknopf drehen und driicken oder das Symbol fiir den SchweiBmodus
beriihren, um den gewiinschten ausgewahlten Schweimodus zu bestétigen.

Anweisungen zur WIG-Einrichtung finden Sie auf Seite 36.

Wahlen Sie fiir MIG das SchweiBmodussymbol aus, indem Sie entweder den linken
Drehregler drehen und driicken oder das SchweiBmodussymbol beriihren, um den
erforderlichen ausgewahlten Schweimodus zu bestétigen.

Anweisungen zur MIG-Einrichtung finden Sie auf Seite 59.

Eine Alternative zur Verwendung des Bildschirms zum Andern des SchweiBmodus besteht beispielsweise darin, dass, wenn die Maschine auf den
E-Hand-Modus eingestellt ist und der Bediener MIG-Schweillen mdchte, es ausreichend ist (sofern der MIG-Brenner angeschlossen ist), dass dies
durch Driicken des MIG-Brenner-Triggers geschieht Sie werden automatisch in den MIG-Schweimodus versetzt, ohne dass der Bediener auf den
Steuerbildschirm zugreifen muss. AuBerdem kehren Sie zu den zuletzt verwendeten MIG-Einstellungen zuriick. Das Gleiche passiert, wenn Sie einen
WIG-Brennerschalter driicken (sofern der WIG-Brenner angeschlossen ist). Um im MIG- oder WIG-Modus auf MMA zuzugreifen, miissen Sie den
Steuerbildschirm verwenden.
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MMA-SETUP

Ausgangsverbindungen

Die Elektrodenpolaritét wird im Allgemeinen durch die Art des verwendeten SchweiBstabs bestimmt. Bei Verwendung manueller
LichtbogenschweiBelektroden ist jedoch im Allgemeinen der Elektrodenhalter mit dem Pluspol und der Werkstiickriicklauf mit dem Minuspol
verbunden.

Im Allgemeinen gibt es zwei Anschlussmethoden fiir Gleichstromschweigerate: DCEN- und DCEP-Anschluss.

DCEN: Der SchweiRelektrodenhalter wird an die negative Polaritét und das Werkstiick an die positive Polaritét angeschlossen.
DCEP: Der Elektrodenhalter wird mit der positiven Polaritét und das Werkstiick mit der negativen Polaritét verbunden.

Der Bediener kann DCEN basierend auf dem Grundmetall und der Schweilelektrode auswahlen.

Im Allgemeinen wird DCEP (DC+-Elektrode) fiir Basiselektroden empfohlen (Elektrode mit positiver Polaritdt
angeschlossen, wie rechts gezeigt).

Konsultieren Sie immer das Datenblatt des Elektrodenherstellers, wenn Sie Zweifel an der Einrichtung der
Maschine haben.

MMA-Schwei3en

1. Stellen Sie beim AnschlieBen der Schweilkabel sicher, dass der EIN/AUS-Netzschalter der Maschine ausgeschaltet ist, und
schlieBen Sie die Maschine niemals an das Stromnetz an, wenn die Verkleidungen entfernt sind.

2. Stecken Sie den Kabelstecker mit Elektrodenhalter in die,+"-Buchse an der Frontplatte des SchweiRgerdtes und drehen Sie ihn
im Uhrzeigersinn fest.

3. Stecken Sie den Kabelstecker des Werkstiickriicklaufkabels in die,-"-Buchse an der Frontplatte des SchweiRgerats und drehen
Sie ihnim Uhrzeigersinn fest.

Wenn Sie lange Sekundarkabel (Elektrodenhalterkabel und/oder Erdungskabel) verwenden mdchten, miissen Sie darauf achten, dass der

Kabelquerschnitt entsprechend vergroBert wird, um den Spannungsabfall aufgrund der Kabellénge zu reduzieren.

Bitte beachten Sie: Uberpriifen Sie diese Stromanschliisse taglich, um sicherzustellen, dass sie sich nicht geldst haben, da es sonst bei
Verwendung unter Last zu Lichtbdgen kommen kann.




BETRIEB - MMA

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz
Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

MMA-Schwei3en

MMA (Manual Metal Arc Welding), SMAW (Shielded Metal Arc
Welding) oder einfach Stabschweien. Stabschweilen ist ein
LichtbogenschweiBverfahren, bei dem Metalle geschmolzen und
verbunden werden, indem sie mit einem Lichtbogen zwischen einer Gasschild

abgedeckten Metallelektrode und dem Werkstiick erhitzt werden. \
Fluss .

P
SchweiBschlacke ! J"J‘;“ o
: W

[
~ 1'\'1

EIektroden(odedrght §

Abschirmung oder ™~
schwere Beschichtung
—

Fiittern

Die Abschirmung erfolgt durch die duBere Beschichtung der Elektrode,
die oft als Flussmittel bezeichnet wird. Der Zusatzwerkstoff wird
hauptséchlich aus dem Elektrodenkern gewonnen.

Die duBere Beschichtung der Elektrode, Flussmittel genannt, hilft

bei der Erzeugung des Lichtbogens, stellt ein Schutzgas bereit und
bildet beim Abkiihlen eine Schlackenschicht, um die SchweiBnaht vor
Verunreinigungen zu schiitzen. / / ol \
Wenn dje Elektrode mit der richtigen Geschwipdigke?t iibgr Qas U,asgﬁs Sacui?g:;g;l:]t gsls\wel?f?rlrf:?aells Krater
Werkstiick bewegt wird, legt der Metallkern eine gleichmaBige

Schicht ab, die SchweiBraupe genannt wird.

Nachdem Sie die SchweiBkabel wie oben beschrieben angeschlossen haben, schlieRen Sie Ihr Gerét
an das Stromnetz an und schalten Sie das Gerat ein. Der Netzschalter befindet sich auf der Riickseite
des Gerats. Bringen Sie ihn in die Position,,EIN". Die Bedienfeldanzeige leuchtet auf Wenn die LED dann
aufleuchtet, kann sich der Liifter beim Einschalten des SchweiRgerdts zu drehen beginnen und das
Bedienfeld leuchtet ebenfalls auf, um anzuzeigen, dass das Gerét wie unten gezeigt betriebsbereit ist.

i e i & Achtung, an beiden Ausgangsklemmen liegt Spannung an.
-l 0 0 A 5 0 o, Bitte beachten Sie: Der Evolve 200 ist mit intelligenter Liiftertechnologie ausgestattet.
(-]

Wenn die Stromversorgung kurz vor Beginn des SchweiBvorgangs zum ersten Mal eingeschaltet
wird, startet der Liifter automatisch und stoppt dann. Der Ventilator lauft dann automatisch, wenn

4
LR UEmE] it dem SchweiBen begonnen wird oder wenn die Umgebungstemperatur zu hoch ist.

Jetzt konnen Sie die SchweiBleitungen wie im Bild rechts gezeigt anschlieBen. Stellen Sie dabei sicher, dass die
Elektrodenpolaritét korrekt ist und zum verwendeten SchweiBdraht passt.

Im Bild oben sehen Sie, dass MMA ausgewahlt wurde (rot eingekreist) und der MMA-Strom ebenfalls angezeigt und iiber
das linke Einstellrad eingestellt wird, das in der Vorschau angezeigt und auf 100 Ampere eingestellt wird, wie im Bild
oben gezeigt.

MMA Arc Force wird ebenfalls angezeigt und iiber das rechte Einstellrad angepasst und in der Vorschau angezeigt
und wie oben gezeigt auf 50 % eingestellt.

Weitere Informationen zum Fernbedienungsbetrieb, der es dem Bediener ermdglicht, eine Reihe von
Fernbedienungszubehdrteilen zu verwenden, finden Sie auf Seite 120.

DC+-
Elektrodenaufbau
dargestellt
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2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigen Schutzkleidung, da dabei SchweiB3strahlen, Spritzer, Rauch und hohe Temperaturen entstehen
DerVorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.
Ergreifen Sie auBerdem die erforderlichen MaBnahmen, um alle Personen im SchweiBbereich zu schiitzen, die
Verletzungen verursachen konnten.

MMA-Schwei3en O = =
Wahlen Sie den E-Hand-SchweiBmodus durch Driicken des SchweiBmodus-Symbols (rot BALTNCE
eingekreist) und wahlen Sie im Dropdown-Menii MMA aus (andere Optionen sind WIG und MIG). 1 00 A 50 %

Das E-Hand-Symbol wird dann wie im Bild rechts angezeigt (rot eingekreist).
Im MMA-Modus konnen Sie die Parameter Schweilstrom und Lichtbogenkraft wie unten
beschrieben auswahlen und anpassen.

Einstellung des E-Hand-Schwei3stroms

Die Einstellung des E-Hand-SchweiB3stroms kann jetzt iiber den Stromregler A am Bedienfeld
(wie rechts abgebildet) durchgefiihrt werden. Drehen Sie den Regler entweder im oder gegen
den Uhrzeigersinn, wodurch die auf der Stromanzeige iiber dem Regler angezeigte SchweiBstromstérke erhoht oder verringert wird.

Bitte beachten Sie: Die SchweiBstromanpassung kann wahrend des SchweiBens durchgefiihrt werden.

Anpassung des Arc Force-Stroms

StandardméBig wird auf der linken Seite des Displays der MMA-Strom angezeigt (wie im Bild oben gezeigt) und die MMA-Bogenkraft auf der
rechten Seite des Displays. Sie werden auBerdem feststellen, dass ein Schiebebalken unter diesen Parametern ebenfalls nach links/links gleitet.
richtig, wenn erhdht oder verringert.

Durch Drehen des rechten Einstellrads im oder gegen den Uhrzeigersinn wird der erforderliche Lichtbogenkraftstrom erhdht oder verringert, bis der
gewiinschte Lichtbogenkraft-Prozentsatz auf dem Display angezeigt wird.

Das obige Beispiel zeigt den eingestellten Prozentsatz der Lichtbogenkraft und liefert bis zu 50 % des angezeigten SchweiBstroms.

Anpassung des Warmstartstroms
Beim Evolve 200 héngt der HeiBstartwert vom Lichtbogenstrom ab. Je mehr Lichtbogenkraft Sie einstellen, desto hoher ist der HeiBstartstrom, den
Sie beim Initialisieren des SchweiRlichtbogens spiiren.

VRD-Anzeige

Im MMA-Modus wird die VRD-Anzeige angezeigt (siehe Abbildung oben), die anzeigt, dass VRD im MMA-Modus aktiv ist und die Ausgangsspannung
der Maschine im Leerlaufmodus auf 14,3 V begrenzt ist. 3

Obere Leiste des Anzeigebereichs —- MMA

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber
die,Hintergrund“-Einstellungen oder Die angezeigten Symbole &ndern sich je nach den A B c D E E
von MMA gewahlten Einstellungen.

Durch Driicken der Symbole konnen Sie auf diese Einstellung zugreifen.

A. Die ausgewahlte SchweiBprozessanzeige

B. MMA-Typ-Auswahlanzeige (nur DC-Ausgang ist beim Modell Evolve 200 verfiigbar).
C. Anzeige fiir manuellen oder synergischen Modus.

D. Menij, das zusatzliche Funktionseinstellungen bietet.

E. MMA-Elektrodenmaterialtyp (nurim Synergiemodus funktionsfahig).

F. MaterialgroBe der MMA-Elektrode (nur im Synergiemodus funktionsfahig).
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verfiigen Schutzkleidung, da dabei SchweiB3strahlen, Spritzer, Rauch und hohe Temperaturen entstehen
DerVorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.
Ergreifen Sie auBerdem die erforderlichen MaBnahmen, um alle Personen im SchweiBbereich zu schiitzen, die
Verletzungen verursachen konnten.

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

Um auf die folgenden Optionen zuzugreifen, konnen Sie entweder das linke Einstellrad drehen und durch Driicken des linken Einstellrads bestatigen
ODER indem Sie auf den Touchscreen driicken und mit dem Finger gleiten, um Ihre Auswahl auszuwéhlen.

MMA - Symbol fiir manuellen oder synergistischen Modus ()

Bei Auswahl des Symbols,Manuell/Synergisch” bietet diese Option dem Benutzer die folgende
Auswahl fiir den E-Hand-Schweimodus:

* Manuell - Standard-MMA-Steuerung, legen Sie Ihre Parameter fest, indem Sie Strom und =
Lichtbogenkraft anpassen. Wi shcoe

* Synergisch — Das Gerét berechnet die optimalen MMA-Einstellungen basierend auf der Manual
ausgewahlten Materialstérke und Elektrodengrde. PR

MMA - Erweitertes Einstellungsmenii (D)

Durch Driicken des EXTRA-Symbols gelangen Sie in das Menii mit den erweiterten

Einstellungen.

Von hier aus kdnnen Sie weitere Optionen wie folgt anzeigen:

1. VRD-Verzdgerungsschalter

. Leistungshegrenzung ein/aus

. Leistungshegrenzung (funktioniert nur, wenn Leistungsbegrenzung
eingeschaltet ist)

4, Antihaft-Ein/Aus

5. MMA Auto-Standby

6. Standardeinstellungen wiederherstellen

w N

1. VRD-Verzdgerungsschalter:
VRD - (Voltage Reduction Device) ist eine in SchweiBstromquellen integrierte gefahrenmindernde
Schaltung, die beim E-Hand-/StabschweiBverfahren verwendet wird. Dadurch wird die Leerlaufspannung
(0OCV) auf eine sichere Spannung von 14,3 V reduziert, wenn der Ausgang des Netzteils eingeschaltet ist, aber
nicht geschweilt wird.
Wahrend des SchweiBens ist VRD ausgeschaltet und wenn der Lichtbogen stoppt, andert sich die
Ausgangsspannung von der SchweiBspannung zur Leerlaufspannung und schlieBlich zur VRD-Spannung. Die Zeit von der Leerlaufspannung
zur VRD-Spannung wird ,VRD-Verzogerungszeit” genannt und betragt ca 300 ms. Bei, VRD OFF” verléngert sich die Zeit von 300 ms auf 30
Sekunden. Die Einstellung, VRD OFF” bietet eine hdhere Wiederziindungsspannung, wenn der Lichtbogen
unterbrochen wird, was dem Bediener hilft, den Lichtbogen leichter neu zu ziinden.

2. Leistungsbegrenzung ein/aus:
Im MMA-Modus ist der Ausgang ein Konstantstrom (CC), sodass sich die Spannung andert, der Strom
jedoch konstant bleibt. Der Power Limit-Modus ist eine Version von Constant Power und halt die
Ausgangsleistung stabiler, was bedeutet, dass sich der Strom dndert, wenn die Spannung steigt oder
fallt konstanter sein. Der Leistungsbegrenzungsmodus kommt dem SchweiRen mit Zelluloseelektroden
zugute, wenn der Strom zwischen 100 und 200 Ampere liegt.

3. Leistungsgrenzwert:
Dieser Wert kann nur angepasst werden, wenn die Leistungsbegrenzung aktiviert ist. Es handelt sich
um einen Anteil der Leistungsbegrenzung, der von 0 bis 100 % angepasst werden kann, und um den
Bereich der Leistungshegrenzung, wie im Bild rechts gezeigt.

26



BETRIEB - MMA

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigen Schutzkleidung, da dabei SchweiB3strahlen, Spritzer, Rauch und hohe Temperaturen entstehen
DerVorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.

Ergreifen Sie auBerdem die erforderlichen MaBnahmen, um alle Personen im SchweiBbereich zu schiitzen, die
Verletzungen verursachen konnten.

Um auf die folgenden Optionen zuzugreifen, konnen Sie entweder das linke Einstellrad drehen und durch Driicken des linken Einstellrads bestatigen
ODER indem Sie auf den Touchscreen driicken und mit dem Finger gleiten, um Ihre Auswahl auszuwéhlen.

MMA - Erweitertes Einstellungsmenii (D)

Durch Driicken des EXTRA-Symbols gelangen Sie in das Menii mit den erweiterten Einst

E_Q Advanced Settings

Von hier aus kdnnen Sie 3 zusétzliche Optionen wie folgt auswahlen:
VRD-Verzdgerungsschalter

Leistungshegrenzung ein/aus oty
Power Limit-Einstellung (aktiv, wenn Power Limit eingeschaltet ist)
Antihaftmodus Ein/Aus

MMA AUtO Standby Restore Default Settings
Standardeinstellungen wiederherstellen 2
Antihaft:

Wenn die Antihaftfunktion eingeschaltet ist, verhindert sie, dass die Elektrode festklebt, und lasst
sich leicht abldsen, wenn sie am Grundmetall festzukleben beginnt.

Wenn das Gerat feststellt, dass die Elektrode festklebt, reduziert/stoppt es den Schweistrom, um
zu verhindern, dass die Elektrode weiter mit dem Grundmaterial verschweiBt und sich leicht [osen

Power Limit

MMA Auto Standby

PovpawN o

Anti-sticking

kann.

5. MMA Auto Standby

Wenn der Ausgang im E-Hand-HandschweiBgerét aktiv oder eingeschaltet ist, wird er nach einer
kurzen Zeitspanne (30 Sekunden), in der keine SchweiBaktivitat stattgefunden hat, deaktiviert und
auf dem Bildschirm wird ein Popup mit der Meldung,,Standby-Modus zum Reaktivieren driicken”
angezeigt, wenn Sie auf den Bildschirm driicken aktiviert den MMA-Ausgang erneut und die
Popup-Warnung verschwindet.

Wenn Sie auf die MMA-Auto-Standby-Option zugreifen, kdnnen Sie diese Funktion ein- oder
ausschalten, wie im Bild rechts gezeigt.

6. Standardeinstellungen wiederherstellen
Mit dieser Option werden die MMA-Parameter auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt.

Wenn Sie auf die Option,, MMA-Standardeinstellungen wiederherstellen” zugreifen, wird ein
weiteres Fenster gedffnet, in dem der Bediener die MMA-Parameter auf die Werkseinstellungen
zuriicksetzen kann, indem er, Ja” auswahlt, wie rechts gezeigt.

Bitte beachten Sie: Abhéngig von der installierten Maschinensoftwareversion konnen die Reihenfolge
und Auswahl der Symbole unterschiedlich sein.
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2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigen Schutzkleidung, da dabei SchweiB3strahlen, Spritzer, Rauch und hohe Temperaturen entstehen
DerVorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.
Ergreifen Sie auBerdem die erforderlichen MaBnahmen, um alle Personen im SchweiBbereich zu schiitzen, die
Verletzungen verursachen konnten.

Um auf die folgenden Optionen zuzugreifen, konnen Sie entweder das linke Einstellrad drehen und durch Driicken des linken Einstellrads bestatigen
ODER indem Sie auf den Touchscreen driicken und mit dem Finger gleiten, um Ihre Auswahl auszuwéhlen.

Wenn der synergische SchweiBmodus ausgewahlt ist (siehe Seite 26), konnen Sie mit der Auswahl des Materialtyps und der ElektrodengréRe
fortfahren, um die empfohlenen Parameter fiir den ausgewahlten Materialtyp und die StabgroRe festzulegen.

MMA - Auswahl des Materialtyps.

Um den gewiinschten Elektrodentyp auszuwahlen, driicken Sie auf das Materialsymbol. Von hier aus haben Sie die Mdglichkeit, wie folgt aus vier
verschiedenen Elektrodentypen auszuwahlen:

* Rutil - Diese Elektroden haben einen hohen Anteil an Titanoxid (Rutil) in ihrer Beschichtung. Die HYPERARC General Purpose 6013
ist eine Rutilelektrode.

* SST— Edelstahlelektroden, passen Sie die Edelstahlsorte an Ihr Grundmaterial an.

« Basisch — Diese Elektroden haben einen hohen Anteil an Kalkstein und Flussspat in
ihrer Beschichtung. Elektroden mit niedrigem Wasserstoffgehalt, wie die Hyperarc
16TC Low Hydrogen-Elektrode, sind Basiselektroden. Diese werden haufig bei
kritischen Schweindhten eingesetzt.

« Zellulose — Diese Elektroden haben einen hohen Zelluloseanteil in ihrer
Beschichtung. Sie sind dafiir bekannt, tief eindringende (aggressive) Elektroden
zu sein, was durch die ebenfalls im Flussmittel enthaltenen Holz- und Papierfasern unterstiitzt wird. Beispiele hierfiir sind die
Elektroden 6010 und 6011.

Sobald die gewiinschte Elektrode ausgewahlt ist, zeigt das Materialsymbol an, welcher Typ ausgewahlt wurde.

MMA - Elektroden-(Stab-)GroRe.

Um die zu verwendende ElektrodengroBe auszuwahlen, driicken Sie wie rechts gezeigt auf das Symbol fiir die StabgroBe. Von hier aus haben Sie die
Maglichkeit, wie folgt aus vier verschiedenen ElektrodengréRen auszuwahlen:

*2,0mm
*25mm
*3,2mm
e 4,0mm

Synergieeinstellungen fiir Materialtyp und ElektrodengroRe.

Materialtyp Elektrodengroe (mm)
Rutile 2.0,2.5,3.25,40

SST 2.0,2.5,3.25,4.0

Basic 25,3.25,4.0

Cellulosic 2.5,3.25,4.0
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BETRIEB - MMA

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigen Schutzkleidung, da dabei SchweiB3strahlen, Spritzer, Rauch und hohe Temperaturen entstehen
DerVorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.
Ergreifen Sie auBerdem die erforderlichen MaBnahmen, um alle Personen im SchweiBbereich zu schiitzen, die
Verletzungen verursachen konnten.

Die folgende Tabelle bietet einen aktuellen Leitfaden fiir verschiedene GroBen von SchweiBelektrodendurchmessern im Vergleich zu den

empfohlenen Strombereichen.
Der Bediener kann seine eigenen Parameter basierend auf der Art und dem Durchmesser der SchweiBelektrode sowie seinen eigenen

Prozessanforderungen einstellen.

ElektrodengroBe (mm) Empfohlener SchweiBstrom (A)
1.0 20 ~ 60
1.6 44 ~ 84
20 60 ~ 100
25 80~120
3.2 108 ~ 148
4.0 140 ~ 180
Bitte beachten Sie:

« Der Bediener sollte die Parameter einstellen, die den SchweiRanforderungen entsprechen.

 Wenn die Auswahl falsch ist, kann dies zu Problemen wie einem instabilen Lichtbogen, Spritzern oder dem Festkleben der
Schweielektrode am Werkstiick fiihren.

« Wenn die Sekundarkabel (Schweikabel und Erdungskabel) lang sind, wahlen Sie Kabel mit groBerem Querschnitt, um den
Spannungsabfall zu verringern.

MMA-Schwei3en

Lichtbogenkraft: Die Lichtbogenkraft verhindert ein Festkleben der Elektrode beim Schweien. Die Lichtbogenkraft sorgt fiir eine voriibergehende
Erhdhung des Stroms, wenn der Lichthogen zu kurzist, und tragt dazu bei, eine gleichbleibend hervorragende Lichtbogenleistung bei einer Vielzahl
von Elektroden aufrechtzuerhalten. Der Lichtbogenkraftwert sollte entsprechend dem SchweiBelektrodendurchmesser, der Stromeinstellung

und den Prozessanforderungen bestimmt werden. Hohe Lichtbogenstarkeeinstellungen fiihren zu einem schérferen Lichtbogen mit hoherer
Eindringtiefe, jedoch mit einigen Spritzern. Niedrigere Lichtbogenkrafteinstellungen sorgen fiir einen gleichmaBigen Lichtbogen mit weniger
Spritzern und einer guten SchweiBnahtbildung, aber manchmal ist der Lichtbogen weich oder die SchweiBelektrode kann festkleben.

Warmstartstrom: Beim Evolve 200 héngt der HeiBstartwert vom Lichtbogenstrom ab. Je mehr Lichtbogenkraft Sie einstellen, desto mehr
HeiBstartstrom erhalten Sie. Beim Heil3startstrom handelt s sich um eine Erhdhung des SchweiBstroms zu Beginn der SchweiBung, um eine
hervorragende Lichtbogenziindung zu gewdhrleisten und ein Festkleben der Elektrode zu verhindern. AuBerdem kdnnen SchweiBfehler am Anfang
der SchweilBung reduziert werden. Die GroRe des HeiBstartstroms wird im Allgemeinen auf der Grundlage des Typs, der Spezifikation und des
SchweiBstroms der SchweiBelektrode bestimmt..
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BETRIEB - MMA

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigen Schutzkleidung, da dabei SchweiB3strahlen, Spritzer, Rauch und hohe Temperaturen entstehen
Der Vorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.
Ergreifen Sie auBerdem die erforderlichen MaBnahmen, um alle Personen im SchweiBbereich zu schiitzen, die
Verletzungen verursachen konnten.

MMA Schwei3en
Beim SchweiBen: Beim Gleichstromschweien ist die Warme an der positiven und negativen Elektrode des SchweiBlichtbogens unterschiedlich.
Beim SchweiBen mit Gleichstromversorgung gibt es die Anschliisse DCEN (DC-Elektrode negativ) und DCEP (DC-Elektrode positiv).

Der DCEN-Anschluss bezieht sich auf die SchweiBelektrode, die mit der negativen Elektrode der Stromversorgung verbunden ist, und das Werkstiick,
das mit der positiven Elektrode der Stromversorgung verbunden ist. In diesem Modus erhélt das Werkstiick mehr Warme, was zu einem tiefen
Schmelzbad mit hoher Temperatur fiihrt, das sich leicht durchschweiBen lésst und zum SchweiBen dicker Teile geeignet ist.

Der DCEP-Anschluss bezieht sich auf die SchweiBelektrode, die an die positive Stromversorgung angeschlossen ist, wahrend das Werkstiick an die
negative Stromversorgung angeschlossen ist. In diesem Modus erhélt das Werkstiick weniger Warme, was zu niedrigen Temperaturen, einem flachen
SchweiBbad und Schwierigkeiten beim DurchschweiBen fiihrt. Dies eignet sich zum Schweien diinner Teile.

Die Evolve 200-Gerate verfiigen standardméBig iiber eine voreingestellte Antihaftfunktion. Tritt wahrend des SchweiRvorgangs fiir 2 Sekunden ein
Kurzschluss am SchweiBausgang auf, wechselt das Gerat automatisch in den Antihaftmodus.

Das bedeutet, dass der Schweilstrom automatisch auf 20 A sinkt, um den Kurzschluss zu beheben. Wenn der Kurzschluss behoben ist, kehrt der
SchweiB3strom automatisch auf den eingestellten Strom zuriick.

Schalten Sie nach dem SchweiB8en die Stromversorgung aus
Nach Abschluss eines SchweiBvorgangs sollte die Maschine ausgeschaltet werden.
Der Netzschalter befindet sich auf der Riickseite der Maschine und sollte auf, Aus” gestellt sein.

Es kann darauf hingewiesen werden, dass der Liifter der Maschine fiir kurze Zeit weiterlduft. Dies ist vollig normal und nach einer kurzen
Verzogerung erlischt die Kontrollleuchte auf dem Bedienfeld und der Liifter stoppt, was anzeigt, dass das SchweiBgerat nun vollstandig mit Strom
versorgt ist runter.

Es empfiehlt sich auBerdem, den Strom an der Steckdose der Maschine auszuschalten und die Maschine vollstéandig von der Steckdose zu trennen.

—
/:‘-
—
/
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LEITFADEN ZUM E-HAND-SCHWEISSEN

2 Stellen Sie vor Beginn jeder Schweitatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Augenschutz verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen,
um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

Hinweise fiir den SchweiBanfanger

Dieser Abschnitt soll Anfangern, die noch nicht geschweilSt haben, einige Informationen fiir den Einstieg geben. Der einfachste Weg,
damit anzufangen, ist das Uben, indem man SchweiBnéhte auf einem Stiick Altblech auftragt. Beginnen Sie mit der Verwendung
einer 6,0 mm dicken Baustahlplatte (lackfrei) und der Verwendung von 3,2-mm-Elektroden.

Entfernen Sie Fett, 0l und losen Zunder von der Platte und befestigen Sie sie fest an Ihrer Werkbank, damit Schweilarbeiten
durchgefiihrt werden kdnnen. Stellen Sie sicher, dass die Werkstiickriickfiihrungsklemme fest sitzt und einen guten elektrischen
Kontakt mit der Weichstahlplatte herstellt, entweder direkt oder iiber den Arbeitstisch. Um optimale Ergebnisse zu erzielen,
klemmen Sie das Arbeitskabel immer direkt an das zu schweiBende Material, da sonst ein schlechter Stromkreis entstehen kann.

SchweiBposition

Stellen Sie beim Schweifen sicher, dass Sie sich in einer bequemen Position zum SchweiBen und fiir Ihre SchweiBanwendung
befinden, bevor Sie mit dem Schweien beginnen. Dies geschieht méglicherweise durch Sitzen in einer geeigneten Hahe, die oft die
beste Art zum Schweilen ist, um sicherzustellen, dass Sie entspannt und nicht angespannt sind. Eine entspannte Haltung erleichtert
die SchweiBaufgabe erheblich.

Bitte achten Sie darauf, dass Sie beim Schweien stets geeignete PSA tragen und eine geeignete Rauchabsaugung verwenden.
Platzieren Sie das Werkstiick so, dass die SchweiBrichtung quer und nicht zu oder von Ihrem Korper verlduft.

Das Elektrodenhalterkabel sollte immer frei von Hindernissen sein, damit Sie Ihren Arm frei bewegen konnen, wéhrend die
Elektrode abbrennt. Einige dltere Menschen ziehen es vor, das Schweilkabel iiber der Schulter zu tragen. Dies ermdglicht eine
grolBere Bewegungsfreiheit und kann das Gewicht Ihrer Hand verringern.

Uberpriifen Sie Ihre SchweiBausriistung, SchweiBkabel und Elektrodenhalter immer vor jedem Gebrauch, um sicherzustellen, dass
sie nicht defekt oder abgenutzt sind, da sonst die Gefahr eines Stromschlags besteht.

Merkmale und Vorteile des MMA-Prozesses

Die Vielseitigkeit des Prozesses und das zum Erlernen erforderliche Qualifikationsniveau sowie die grundsatzliche Einfachheit der
Ausriistung machen den MMA-Prozess zu einem der am haufigsten verwendeten auf der Welt.

Mit dem E-Hand-Verfahren kdnnen verschiedenste Materialien geschweiBt werden. Normalerweise wird es in horizontaler

Position eingesetzt, kann jedoch bei richtiger Auswahl von Elektrode und Strom auch vertikal oder iiber Kopf verwendet werden.
Dariiber hinaus kann es bei richtiger Kabeldimensionierung zum Schweien in groBen Entfernungen von der Stromquelle
verwendet werden. Der selbstabschirmende Effekt der Elektrodenbeschichtung macht das Verfahren fiir das SchweiBen in externen
Umgebungen geeignet. Es ist das dominierende Verfahren

in der Wartungs- und Reparaturindustrie und wird hdufig bei Struktur- und Fertigungsarbeiten eingesetzt.

Das Verfahren ist durchaus in der Lage, mit nicht idealen Materialbedingungen wie schmutzigem oder rostigem Material
umzugehen. Nachteile des Verfahrens sind kurze SchweiBnahte, Schlackenentfernung und Startstopps, die zu einer schlechten
SchweiBeffizienz von etwa 25 % fiihren. Die SchweiBqualitét hangt auch stark von der Fahigkeit des Bedieners und vielen
Schweilproblemen ab kann existieren.
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LEITFADEN ZUM E-HAND-SCHWEISSEN

2 Stellen Sie vor Beginn jeder Schweitatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Augenschutz verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen,
um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

Tipps und Anleitungen zum MMA-Prozess

Typischer SchweiBeraufbau o
2. Werkstiickriick-
1. Elektrodenhalter 1. Elektrodenhalter

. laufklemme

2. Werkstiickriicklaufklemme

3. Werkstiick

4. SchweiBgut von Elektrodenflussmittel
oder Schlacke bedeckt
5. Elektrode \-
6. Abstand vom Werkstiick zur
Elektrode (Bogenlange)

6. Entfernung vom
Arbeitsplatz zum elektr

3. Werkstiick
5. Elektrode

4. SchweiBgut von
Elektrodenflussmittel oder
Schlacke bedeckt

Sobald die Elektrode das Werkstiick beriihrt, flieBt im Stromkreis SchweiBstrom. Der SchweiBer sollte stets auf eine gute Verbindung
der Werkstiickklemme achten. Je néher die Klemme an der Schweifstelle platziert wird, desto besser.

Wenn der Lichtbogen geziindet wird, bestimmt der Abstand zwischen dem Ende der Elektrode und dem Werkstiick die
Lichtbogenspannung und beeinflusst auch die SchweiReigenschaften. Als Richtwert sollte die Lichtbogenlange fiir Elektroden bis
3,2mm Durchmesser etwa 1,6 mm und diber 3,2 mm etwa 3 mm betragen.

Nach Abschluss der SchweiBung muss das SchweiBpulver oder die Schlacke normalerweise mit einem MeiBelhammer und einer
Drahtbiirste entfernt werden.

Gelenkform im MMA

Beim E-Hand-SchweiRen sind die iiblichen Grundverbindungsformen: StoRverbindung, Eckverbindung, Uberlappungsverbindung
und T-Verbindung.

StoRverbindung Eckverbindung UberlappungsschweiRen T-Gelenk
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LEITFADEN ZUM E-HAND-SCHWEISSEN

2 Stellen Sie vor Beginn jeder Schwei3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Augenschutz verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen,
um alle Personen im Inneren zu schiitzen Schwei8bereich.

MMA-Bogenschlag

Klopftechnik — Heben Sie die Elektrode aufrecht und senken Sie sie ab, um auf das Werkstiick zu schlagen. Nachdem Sie einen
Kurzschluss gebildet haben, heben Sie ihn schnell etwa 2 bis 4 mm an und der Lichtbogen wird geziindet. Diese Methode ist schwer

zu beherrschen.

Elektrode Elektrode Elektrode
.,
Aufrecht .
Werkstiick Werkstiick - .~ Berithren Werkslgi(k T Hoch
/ ™S 2-4mm
e —
Nehmen Sie die Nehmen beriihrt Etwas hochheben

Electorde aufrecht das Werkstiick

Scratch-Technik - Ziehen Sie die Elektrode und kratzen Sie am Werkstiick, als wiirden Sie ein Streichholz anziinden. Das Zerkratzen
der Elektrode kann dazu fiihren, dass der Lichtbogen entlang der Kratzspur brennt. Daher sollte darauf geachtet werden, dass keine
Kratzer in der SchweiBzone entstehen. Nehmen Sie beim Ziinden des Lichtbogens die richtige SchweiBposition ein.

Elektrode
Elektrode . Elektrode S ! B
b N
> kratzen Werkstick // Beriihren We”‘““{ | T
2-4mm
- — I
D ————— ———————————
Kratzen Sie die Arbeit ab Nehmen beriihrt Etwas hochheben
das Werkstiick

Elektrodenpositionierung

Horizontale oder flache Position

Die Elektrode sollte im rechten Winkel zur Platte positioniert und etwa 10°~30°in Fahrtrichtung geneigt sein.

: vVl

| A |

| Wi

Bt v

90° \90“
{ \'. +—  Schweifrichtung
e —— T

Endansicht Seitenansicht




LEITFADEN ZUM E-HAND-SCHWEISSEN

C Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Augenschutz verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen,
um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

KehInahtschweien

Die Elektrode sollte so positioniert werden, dass der Winkel geteilt wird, d. h. 45°. Auch hier sollte die Elektrode etwa 10°-30°in
Fahrtrichtung geneigt sein.

| S S— SchweiBrichtung /

Endansicht Seitenansicht

Manipulation der Elektrode

Beim E-Hand-SchweiBen werden am Ende der Elektrode drei Bewegungen ausgefiihrt:  poyivode
&

1. Die Zufiihrung der Elektrode zum Schmelzbad entlang der Achsen M
2. Die Elektrode schwingt nach rechts und links
3. Die Elektrode bewegt sich in SchweiBrichtung

SchweiBen
-

=,
Werkstiick T
B

Der Bediener kann die Manipulation der Elektrode basierend auf der SchweiRverbindung, der Schweilposition, den
Elektrodenspezifikationen, dem SchweiBstrom und den Bedienkenntnissen usw. auswahlen.

SchweiBeigenschaften

Eine gute Schweilnaht sollte Folgendes aufweisen Eine schlechte Schweinaht sollte Folgendes aufweisen
folgende Eigenschaften: folgende Eigenschaften:

1. GleichmaRige Schweinaht 1. UngleichméBige und unregelmaBige Perle

2. Gutes Eindringen in das Grundmaterial 2. Schlechtes Eindringen in das Grundmaterial

3. Keine Uberschneidung 3. Schlechte Uberlappung
4 4
5

. Feine Spritzermenge . UbermaBige Spritzermenge
SchweiBkrater
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FEHLERBEHEBUNG BEIM E-HAND-SCHWEISSEN

AN

Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten
Augenschutz verfiigen Schutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen
MaBnahmen, um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

Fehler beim Lichtbogenschwei3en und Methoden zur Vorbeugung

Defekt

Magliche Ursache

Aktion

UberméBige Spritzer (um den
SchweiBbereich verstreute Metallperlen)

Stromstarke zu hoch fiir die
ausgewahlte Elektrode

Reduzieren Sie die Stromstarke oder verwenden Sie
eine Elektrode mit groBerem Durchmesser

Spannung zu hoch oder
Lichthogenlénge zu lang

Lichthogenlénge oder Spannung reduzieren

Uneven and erratic weld bead
and direction

Die Schweilnaht ist aufgrund
des Bedieners inkonsistent
und verfehlt die Verbindung

Bedienerschulung erforderlich

Mangelnde Durchdringung — Die
Schweilnaht schafft keine vollsténdige
Verbindung zwischen dem zu
schweiBBenden Material. Oft erscheint

Schlechte gemeinsame
Vorbereitung

Die Verbindungskonstruktion muss einen
vollstdndigen Zugang zur Schweinahtwurzel
ermdglichen

Unzureichende Warmezufuhr

Material zu dick

die Ob.erﬂa'che. in (?rdnung, aber die Schlechte SchweiBtechnik Erhohen Sie die Stromstarke oder erhdhen Sie die
SchweiBnahttiefe ist gering ElektrodengroBe und Stromstérke
Porositat — Kleine Locher oder Werkstiick verschmutzt Entfernen Sie vor dem Schweif3en alle

Hohlrdume auf der Oberflache oder im
Schweimaterial

Verunreinigungen vom Material, z. B. 01, Fett, Rost
und Feuchtigkeit

Elektrode ist feucht

Ersetzen oder trocknen Sie die Elektrode

Die Bogenlange ist zu gro3

Reduzieren Sie die Bogenldnge

UberméRiges Findringen — Das
Schweilgqut liegt unterhalb der
Materialoberfléche und héngt darunter

Die Bogenlange ist zu gro3

Reduzieren Sie die Stromstarke oder verwenden
Sie eine kleinere Elektrode und eine geringere
Stromstarke

Schlechte SchweiBtechnik

Verwenden Sie die richtige SchweiBgeschwindigkeit

Durchbrennen — Locher im Material, wo
keine Schweinaht vorhanden ist

Wérmeeintrag zu hoch

Verwenden Sie eine niedrigere Stromstdrke oder eine
kleinere Elektrode

Verwenden Sie die richtige SchweiBgeschwindigkeit

Schlechte Verschmelzung — Das
SchweiBmaterial verbindet sich nicht mit
dem zu schweiBenden Material oder mit
friiheren Schweinahten

Unzureichende Warmestufe

Erhohen Sie die Stromstdrke oder erhdhen Sie die
ElektrodengroBe und Stromstarke

Schlechte SchweiBtechnik

Die Verbindungskonstruktion muss einen
vollsténdigen Zugang zur SchweiBnahtwurzel
ermdglichen

Kindern Sie die SchweiRtechnik, um die
Durchdringung sicherzustellen, z. B. Weben,
Lichtbogenpositionierung oder Stringer-
Wulsttechnik

Werkstiick verschmutzt

Entfernen Sie vor dem Schweien alle
Verunreinigungen vom Material, z. B. 01, Fett, Rost
und Feuchtigkeit
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WIG-SETUP

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schweif8bereich

WIG-SchweiBmodus

Verwendete Begriffe: WIG — Wolfram-Inertgas, GTAW — Gas-Wolfram-LichtbogenschweiBen.

WIG-Schweilen ist ein LichtbogenschweiBverfahren, bei dem eine nicht verbrauchbare Wolframelektrode
zur Erzeugung der SchweiBwarme verwendet wird.

Der SchweiBbereich wird durch ein Schutzgas (normalerweise ein Inertgas wie Argon oder Helium)
vor atmosphérischer Kontamination geschiitzt. Normalerweise wird ein zum
Grundmaterial passender Fiillstab verwendet, obwohl einige SchweiBnéhte,
sogenannte autogene Schweilnahte, nicht erforderlich sind filr Fiilldraht.

Der WIG-SchweiRprozess mit dem Evolve 200 erfolgt im Gleichstrommodus

nur zum Schweilen:

« Weichstahl, Edelstahl, Kupfer usw.

SchlieRen Sie den WIG-Brennerstecker an die,,-“-Schnellkupplung am Maschinenpanel an und ziehen Sie ihn im

Uhrzeigersinn fest.

Verbinden Sie den Schalterstecker des WIG-Brenners mit der entsprechenden Buchse auf der Maschinentafel. Dabei handelt es sich um

einen Schnellanschluss, sodass der Stecker nicht gedreht werden muss.

Stecken Sie den Schnellstecker des Werkstiickriicklaufkabels in die,,+"-Schnellbuchse an der Frontplatte der Maschine und ziehen Sie ihnim

Uhrzeigersinn fest. Befestigen Sie die Erdungsklemme fest am Werkstiick.

SchlieBen Sie den Gasschlauch des WIG-Brenners an den Schnellanschluss an der Vorderseite der Maschine an.

SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Gaseinlass an der Riickseite der Maschine an.

Das andere Ende des Versorgungsgasschlauchs wird an den Gasregler an der Flasche angeschlossen.

Bitte beachten Sie:

1. Stellen Sie beim AnschlieBen der Schweilkabel sicher, dass der EIN/AUS-Netzschalter der Maschine ausgeschaltet ist, und
schlieBen Sie die Maschine niemals an das Stromnetz an, wenn die Verkleidungen entfernt sind.

2. Wenn Sie lange Sekundarkabel (Elektrodenhalterkabel und/oder Erdungskabel) verwenden méchten, miissen Sie darauf
achten, dass der Kabelquerschnitt entsprechend vergroBert wird, um den Spannungsabfall aufgrund der Kabelldnge zu
reduzieren.

3. (berpriifen Sie diese Stromanschliisse tdglich, um sicherzustellen, dass sie sich nicht geldst haben. Andernfalls kann es bei
Verwendung unter Last zu Lichtbdgen kommen, wie rechts gezeigt.

Maschine einschalten

Wenn die Stromversorgung kurz vor SchweiBbeginn zum ersten Mal eingeschaltet wird, startet der
Liifter zundchst und stoppt dann. Der Ventilator lauft dann automatisch, wenn mit dem Schweien
begonnen wird oder wenn die Umgebungstemperatur zu hoch ist.

Bitte beachten Sie: Wenn der Brennertaster gedriickt wird, wird automatisch der WIG-Modus
ausgewahlt. Wenn Sie dann in den Maschineneinstellungen (Seite 17) auf die Option,,Plug & Play
und Zubehdr” zugreifen, werden Sie feststellen, dass beispielsweise ,UNBEKANNTER BRENNER —
WIG” als eingebaut angezeigt wird Zubehdr.

=
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WIG-SETUP

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

Bitte beachten Sie: Der Evolve 200 ist mit intelligenter Liiftertechnologie ausgestattet. Keramik
Sobald die Maschine hochgefahren ist, wahlen Sie den WIG-Modus wie auf Seite 22 W°|fram9|9ktr°de
beschrieben und wie im Bild links (rot eingekreist) gezeigt. Im unteren linken Bereich wird der E

voreingestellte Strom angezeigt und kann iiber das linke Einstellrad angepasst werden, das in
derVorschau angezeigt und auf 120 Ampere eingestellt wird, wie im Bild links gezeigt.
Im unteren rechten Bereich wird der WIG-Vorgas-Timer angezeigt und kann Giber den rechten

Drehregler eingestellt werden. Er wird in der Vorschau angezeigt und auf 0,1 s eingestellt, wie
links gezeigt.

Gasschlld
Bogen _

Weitere Informationen zum Fernbedienungshetrieh, der es dem Bediener ermoglicht, ein
Fernbedienungszubehdr zu verwenden, finden Sie auf Seite 120. *

Driicken Sie kurz den Brennertaster, das Magnetventil wird betétigt und Gas stromt.

Passen Sie den Schweilstrom entsprechend der Dicke des zu schweienden Werkstiicks an.

Halten Sie den Brenner 2 mm bis 4 mm vom Werkstiick entfernt und driicken Sie dann den Brennertaster. Es stromt Gas und nachdem der
Lichtbogen geziindet ist, hdrt die HF-Entladung auf, der Strom behalt den voreingestellten Wert bei und es kann geschweil3t werden.

Nach dem Loslassen des Brennertasters stoppt der Schweiflichtbogen, das Schutzgas stromt jedoch noch fiir die Nachstromzeit weiter und der
Schweilvorgang endet.

Die GroBe des WIG-Wolframs héngt von der Materialart, der Werkstiickdicke, der SchweiBposition und der Verbindungsform ab. Weitere Einzelheiten
finden Sie auf Seite 51.

WolframgroBe DC - Elektrode negativ
1.0mm 15-80A

1.6mm 70-150A

2.4mm 150 - 250A
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Obere Leiste des Anzeigebereichs — WIG-Modus

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber WIG-Optionen und -Einstellungen. Die angezeigten
Symbole &ndern sich je nach WIG-Hintergrundeinstellungen. Durch Driicken der Symbole knnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

1. Durch Driicken der EXIT-Taste in der oberen Meniileiste gelangen Sie zuriick zum WIG-SchweiBbildschirm.
2. WIG-Modus: Die ausgewahlte SchweiBprozessanzeige

3. Auswahltaste fiir den WIG-Standard-, Puls- oder Mischmodus.

Durch Driicken der Taste konnen Sie vom Standard-WIG-Schweimodus zum WIG-Impuls-
und zum WIG-MischschweiBmodus wechseln. Nach Auswahl des von Ihnen gewahlten
Modus wird die entsprechende Anzeige in der oberen Meniileiste angezeigt.

« Standard: Wahlt Standard-WIG-Schweilen aus.

* Puls-WIG: WIG-SchweiBen mit Puls, der zwischen den Spitzen wechselt und der
Basisstrom.

* WIG-Mischung: WIG-SchweiBmodus, der dem SchweiBzyklus eine Vibration
hinzufiigt, die das Schweien mit groBeren Liicken im Werkstiick erleichtert.

4. Anzeige fiir manuellen oder synergistischen Modus.

Durch Driicken der Taste kdnnen Sie vom manuellen WIG-Modus in den synergischen WIG-

Modus wechseln. Wenn Sie den Modus auswéhlen, wird die entsprechende Anzeige in der

oberen Meniileiste angezeigt.

« Jahrlich: Standard-WIG-Steuerungen, der Bediener wahlt die erforderlichen
Parameter durch Anpassen von Strom und SchweiBzyklus aus.

« Synergisch: Die Synergic WIG-Software berechnet die optimalen Einstellungen
basierend auf den vom Bediener ausgewahlten Draht-, Gas- und Materialstarken.

5. Materialtyp (nur Synergiemodus)

Durch Driicken der Taste kann das zu schweiBende Grundmaterial ausgewdhlt werden.

« FE:  CRNI: * NICKEL: « oder TITAN:
Weichstahl Edelstahl Nickel Titan

Bitte beachten Sie: Abhéngig von der installierten Maschinensoftwareversion konnen die Symbolreihenfolge und -auswahl beispielsweise von
den Darstellungen in diesem Handbuch oder dem von lhnen verwendeten Produkt abweichen; Auf einigen Einheiten wird moglicherweise Titan
(Titan) angezeigt, wahrend auf einigen Modellen maglicherweise Nickel oder mdglicherweise sogar andere Materialnamen angezeigt werden.
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Obere Leiste des Anzeigebereichs — WIG (Fortsetzung)

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber WIG-Optionen und -Einstellungen. Die angezeigten
Symbole &ndern sich je nach WIG-Hintergrundeinstellungen. Durch Driicken der Symbole konnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

11

8 B

2 3 4 5 6

1 10

6. WIG-Wolfram-GroBenauswahltaste. (Nur Synergiemodus)

Durch Driicken der Symboltaste kann der Bediener die verwendete WIG-WolframgrdBe andern. Nach Auswahl der gewdhlten Groe
wird das entsprechende Anzeigesymbol in der oberen Meniileiste angezeigt.

* 1.6mm
e 2.4mm
7. WIG-Schweigas: (Nur Synergic-Modus)
Durch Driicken der Gasauswahl-Symboltaste kann der Bediener dies tun
findern Sie das WIG-SchweiBgas, das ausgewdhlte Gas entspricht dem !
Symbol wird in der oberen Meniileiste angezeigt, wie rechts gezeigt.
8. WIG-Brenner-Triggermodus:
Durch Driicken dieser Symboltaste kdnnen Sie den Auslésemodus des WIG-
Brenners von 2T, 4T und PunktschweiBmodus andern. Bei Auswahl wird die
entsprechende Anzeige in der oberen Meniileiste angezeigt.
* 2T (2 Beriihrungen) Zum Schweil3en miissen Sie die Taste an Ihrem WIG-Brenner
gedriickt halten. Durch Loslassen wird der SchweiBvorgang gestoppt.
* 4T (4 Touch/Latch) Sie miissen nur die Taste driicken, um den SchweiBvorgang
zu starten, den Knopf loslassen, um mit dem Schweien fortzufahren, und
um den SchweiBvorgang zu stoppen, erneut driicken und loslassen, und der
Schweilvorgang stoppt.
« Punkt: Der PunktschweiBmodus sorgt fiir aufeinanderfolgende, gleichmaBige SchweiBndhte, die perfekt
gleichmaBige Heftungen und kleine SchweiBndhte ermdglichen.
Weitere Einzelheiten zur Triggermodus-Funktionalitét finden Sie auf den Seiten 44—46.
9. Speicherfunktion:
Der Evolve 200 ist in der Lage, 100 WIG-Jobs in seinem Speicher zu speichern und das Jobmenii kann durch
Driicken des Jobmeniisymbols aufgerufen werden, wie links gezeigt.
Wenn ein Job ausgewahlt ist, wird die Referenznummer des Jobs in der
Symbolanzeige angezeigt. Wenn ,Freier Job” angezeigt wird, bedeutet dies,
dass kein Job ausgewahlt ist.
* Job laden
« Aktuelle Einstellungen als Job speichern
« Job auf Originalwerte zuriicksetzen
* Zuriick zum freien Job

Current Job: F

Weitere Informationen zum Speichern und Abrufen von Jobs finden Sie auf Seite 20.
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Obere Leiste des Anzeigebereichs — WIG (Fortsetzung)

10. WIG - Erweitertes Einstellungsmenii
Durch Driicken des EXTRA-Symbols gelangen Sie in das Mendi , Erweiterte
Einstellungen”. Von hier aus kdnnen Sie verschiedene zusétzliche WIG-
Optionen auswahlen, wie rechts gezeigt. Durch Drehen und Driicken des
linken Drehreglers konnen Sie Parametereinstellungen auswahlen, anpassen
und speichern.

Bitte beachten Sie: Die aufgelisteten erweiterten Optionen hdngen von einer Reihe von Faktoren ab. Wenn Sie beispielsweise den WIG-Puls-,
WIG-Misch- oder Spot-Modus ausgewahlt haben, werden zustzliche Optionen aufgelistet, als wenn Sie den WIG-Standard ausgewahlt hétten.
Maglicherweise stellen Sie auch fest, dass einige Funktionen gesperrt sind. Dies liegt daran, dass einige Einstellungen nur im manuellen Modus und
nicht im Synergiemodus angepasst werden. Die Liste, Werte und Beschreibung der TIG Advanced-Einstellungen sind unten aufgefiihrt.

Einstellung Wert Beschreibung

WIG-HF-Schalter Ein/Aus Einstellung fiir Hochfrequenz- oder Lift-WIG-Start.

Pregas-Zeit 0.1-10s Legen Sie fest, wie lange Ihr Schutzgas flieBen soll, bevor der Lichtbogen ziindet.

Strom starten 20-150% Stellen Sie den Startstrom bei der ersten Lichtbogenziindung ein.

Startzeit 0-10s Zeiteinstellung fiir die Dauer des Startstroms.

Steigung starten 0-10s Erhchen Sie die Zeit bis zum Erreichen des SpitzenschweiBstroms.

Pulsfrequenz 0.5 - 1000Hz Stellen Sie die Anzahl der Impulse pro Sekunde ein.

Pulshalance 25-75% Stellen Sie den Prozentsatz jedes Impulses ein, der im Spitzenstrom verbraucht wird.

Pulsweichheit Ein/Aus Schaltet die Impulsweichheit wahrend des SchweiBens ein oder aus.

Pulsieren Sie niedrigen | 20 - 80% Stellen Sie den Basisstromwert (unteren Wert) im Impulsmodus ein.

Strom

Mischfrequenz 0.1-5Hz Stellen Sie die Frequenz des Mischzyklus ein. Fiir Kehindhte wird ein hherer Wert empfohlen,

Mischungshalance 80-95% Fiir Stumpfnéhte wird ein niedrigerer Wert empfohlen.

Weichheit mischen Ein/Aus Schalten Sie Aus/Ein, um das Gerdusch der SchweiBnaht anzupassen.

Steigung stoppen 0-20s Verringern Sie die Stromzeit, bevor Sie den endagiiltigen Strom erreichen.

Strom stoppen 20-80% Einstellung fiir Endstrom.

Stoppen Sie die Zeit 0-10s Zeiteinstellung fiir die Endstromdauer.

GLICK-Ebene 20-90 % / Rabatt | Mit der GLICK-Funktion konnen Sie den SchweiBstrom im 4T-WIG-Modus anpassen. Durch Driicken
des Brennertasters wahrend des SchweiBens wird die Leistung auf die durch die Glick-Einstellung
festgelegte %-Einstellung reduziert.

Nachgaszeit 0.5-25s Legt den Zeitraum fest, fiir den Schutzgas flieBt, sobald die Lichtbogenziindung stoppt.

Standardeinstellungen wiederherstellen Setzt die Schweiparameter auf die Werkseinstellung zuriick.
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WIG — Menii ,Erweiterte Einstellungen” (Fortsetzung)

Bitte beachten Sie: Die aufgelisteten erweiterten Optionen hangen von einer Reihe von
Faktoren ab. Wenn Sie beispielsweise den WIG-Puls-, WIG-Misch- oder Spot-Modus ausgewahlt
haben, werden zusétzliche Optionen aufgelistet, als wenn Sie den WIG-Standard ausgewahlt
hatten. Maglicherweise stellen Sie auch fest, dass einige Funktionen gesperrt sind. Dies liegt
daran, dass einige Einstellungen nurim manuellen Modus und nicht im Synergiemodus angepasst
werden.

In der folgenden Liste sind alle mdglichen Optionen aufgefiihrt, unabhéngig davon, welcher WIG-
Modus oder welche Optionen ausgewahlt sind.

HF-Schalter: Auswahlschalter fiir den WIG-Startmodus (Kontakt- oder kontaktlose Ziindung): Wenn Sie diese Einstellung auswahlen, konnen
Sie im WIG-Modus entweder die HF-Lichtbogenstartziindung oder die Lift-Lichtbogenziindung wahlen. Durch Driicken und Drehen des linken
Einstellrads kdnnen Sie den HF- oder Lift-TIG-Modus auswahlen.

Vorgas-Timer: Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Vorstromzeit aus, indem Sie den linken Drehregler drehen, bis,Vorgas” markiert ist.
Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Drehreglers konnen Sie die Vorstromzeit in Sekunden anpassen und einstellen.

Strom starten: Wahlen Sie die Funktion zur Einstellung des Anfangsstroms aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis,, Startstrom” markiert
ist. Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads konnen Sie den Anfangsstrom anpassen und einstellen.

Timer starten: Wahlen Sie die Start-Timer-Einstellungsfunktion aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis, Start-Timer” markiert ist. Durch
Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads konnen Sie die aktuelle Zeit in Sekunden anpassen und anfanglich festlegen.

Startsteigung: (Steigung hinauf): Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Anstiegszeit aus, indem Sie den linken Drehknopf drehen, bis
,Startgefélle” markiert ist. Driicken Sie dann und drehen Sie den linken Drehknopf, um die Anstiegszeit in Sekunden einzustellen.

Pulsfrequenz: Wahlen Sie im WIG-Pulsmodus die Pulsfrequenz-Einstellfunktion aus, indem Sie den linken Drehknopf drehen, bis die Pulsfrequenz
hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs konnen Sie die Pulsfrequenz in Hz anpassen.

Pulshalance: Wahlen Sie im WIG-Pulsmodus die Funktion zur Einstellung der Pulshalance aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis die
Pulsbalance hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Einstellrads kdnnen Sie die Pulsbalance in Prozent anpassen.

Pulsweichheit: Wahlen Sie im WIG-Pulsmodus die Einstellungsfunktion fiir die Pulsweichheit aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis
,Pulsweichheit” hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Einstellrads kdnnen Sie den Pulsweichheitsmodus ein-/ausschalten.

Impuls-Niedrigstrom: Wéhlen Sie im WIG-Pulsmodus die Funktion zur Einstellung der Pulsbalance aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis
die Pulshalance hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Einstellrads kdnnen Sie die Pulshalance in Prozent anpassen.
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WIG — Menii ,Erweiterte Einstellungen”
(Fortsetzung)

Bitte beachten Sie: Die aufgelisteten erweiterten Optionen hdngen von einer Reihe
von Faktoren ab. Wenn Sie beispielsweise den WIG-Puls-, WIG-Misch- oder Spot-Modus
ausgewahlt haben, werden zusétzliche Optionen aufgelistet, als wenn Sie den
WIG-Standard ausgewahlt hatten. Maglicherweise stellen Sie auch fest, dass einige
Funktionen gesperrt sind. Dies liegt daran, dass einige Einstellungen nur im manuellen
Modus und nicht im Synergiemodus angepasst werden.

In der folgenden Liste sind alle mdglichen Optionen aufgefiihrt, unabhéngig davon,
welche WIG-Modi Sie ausgewahlt haben:

Mischfrequenz: Wahlen Sie im WIG-Mischmodus die Einstellungsfunktion fiir die Mischfrequenz aus, indem Sie den linken Drehknopf drehen, bis
die Mischfrequenz hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs kdnnen Sie die Mischfrequenz in Hz anpassen.

Mischungsbalance: Wahlen Sie im WIG-Mischmodus die Einstellungsfunktion fiir die Mischungsbalance aus, indem Sie den linken Drehknopf
drehen, bis die Mischungshalance hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs konnen Sie die Mischungsbalance in Prozent
anpassen.

Weichheit mischen: Wéhlen Sie im WIG-Mischmodus die Einstellungsfunktion fiir die Mischweichheit aus, indem Sie den linken Drehregler
drehen, bis die Mischweichheit hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs konnen Sie den Mischweichheitsmodus ein-/
ausschalten.

Stop Slope: (Downslope): Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Stopp-Slope-Zeit aus, indem Sie den linken Drehknopf drehen, bis, Stopp-
Slope” markiert ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs konnen Sie die Downslope-Zeit in Sekunden anpassen.

Stopp-Timer: Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir den Stopp-Timer aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis,, Start-Timer” markiert ist.
Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads konnen Sie die endgiiltige aktuelle Zeit anpassen.

Stoppstrom: (Endstrom): Wahlen Sie die Funktion zur Einstellung des Anfangsstroms aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis, Startstrom”
markiert ist. Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads kdnnen Sie den Anfangsstrom anpassen und einstellen.

GLICK-Ebene: Wahlen Sie im WIG 4T-Modus die Einstellungsfunktion fiir den Glick-Wert aus, indem Sie den linken Drehregler drehen, bis der Glick-
Wert hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehreglers kdnnen Sie den Glick-Wert ein-/ausschalten.

Nachgas-Timer: Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Nachstromzeit aus, indem Sie den Einstellknopf driicken, bis,Nachgas” markiert ist.
AnschlieBend kdnnen Sie durch Drehen des linken Rddchens die Nachstromzeit fiir das Gas in Sekunden einstellen.

Standardeinstellungen wiederherstellen: Die Auswahl der Parameter, Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen” erfolgt durch Drehen des linken
Einstellrads, bis, Standardeinstellungen wiederherstellen” markiert ist. Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads kdnnen
Sie alle WIG-SchweiBeinstellungen auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.
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Einstellungen der WIG-SchweiBparameter

Bitte beachten Sie, dass die aufgefiihrten erweiterten Optionen von einer Reihe von Faktoren
abhéngen. Wenn Sie beispielsweise den WIG-Puls-, WIG-Misch- oder Spot-Modus ausgewahlt
haben, werden zusatzliche Optionen aufgelistet, als wenn Sie den WIG-Standard ausgewahlt
hatten. Mdglicherweise stellen Sie auch fest, dass einige Funktionen gesperrt sind. Dies liegt
daran, dass einige Einstellungen nurim manuellen Modus und nicht im Synergiemodus
angepasst werden.

WIG-Schweif3en

Wéhlen Sie den WIG-SchweiBmodus durch Driicken des SchweiBmodussymbols (rot eingekreist)
und wahlen Sie im Dropdown-Menii WIG aus (andere Optionen sind MMA und MIG). Das WIG-
Symbol wird dann wie im Bild rechts angezeigt (rot eingekreist).

Einstellung des WIG-SchweiBstroms

Die Einstellung des WIG-Schweilstroms kann jetzt iiber den Stromregler A auf dem Bedienfeld
(wie rechts dargestellt) durchgefiihrt werden. Durch Drehen des Reglers entweder im oder gegen
den Uhrzeigersinn wird die Schweilstromstarke (200 A, wie rechts dargestellt) erhdht oder
verringert und in der Stromanzeige oben angezeigt das linke Einstellrad.

Die Schweistromanpassung kann wahrend des SchweiBens durchgefiihrt werden.

Einstellung der WIG-Schwei3parameter

Wie auf den vorherigen Seiten (40-42) gezeigt, kdnnen Sie mit dem rechten Drehregler verschiedene WIG-Parameter auswahlen und anpassen, die
im rechten Anzeigebereich des Benutzerbildschirms angezeigt werden, z

Vorgaszeit, Startstrom, Startzeit, Anstiegs- und Abfallzeiten, Endstrom, Endstromzeit und Nachgaszeit sowie Pulse- und
Mix-Funktionen, sofern diese Modi aktiviert wurden.

Wie im Beispiel rechts gezeigt, wird der Pregas-Timer angezeigt und der eingestellte Wert betrégt 0,1 Sekunden.

Um die verschiedenen Parametereinstellungen auszuwahlen, drehen Sie den rechten Drehregler. Wenn Sie ihn im oder
gegen den Uhrzeigersinn drehen, wird das Parametersymbol griin hervorgehoben.

Sobald das Parametersymbol griin hervorgehoben ist, driicken Sie den linken Drehregler. Sie werden feststellen, dass
die Pregas-Zeit jetzt orange ist und der Farbbereich der Steigung bis zum Start erneut hervorgehoben ist. Driicken Sie
dazu und drehen Sie dann den rechten Drehregler im oder gegen den Uhrzeigersinn passt den Wert des gewahlten
Parameters an.

Wenn Sie den ausgewdhlten Parameter anpassen, wird die Werténderung auch dadurch angezeigt, dass die Lange des
orangefarbenen Balkens darunter entsprechend zunimmt oder abnimmt.
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Bedienung des WIG-Brennerauslosers

2T-Modus (normale Triggersteuerung)

Das 2T-Symbol in der oberen Leiste wird hervorgehoben, wenn sich die Stromquelle im 2T-SchweiBmodus befindet.

In diesem Modus muss der WIG-Brennertaster gedriickt (geschlossen) bleiben, damit der SchweiBausgang aktiv ist.

Halten Sie den Brennerausldser gedriickt, um die Stromquelle zu aktivieren, das Gasventil und das Gas stromen.

Nach Ablauf der Gasvorstromzeit ziindet der SchweiBlichtbogen, wenn das Wolfram beriihrt, und zieht sich dann vom Werkstiick zuriick.
AnschlieBend steigt der Strom (Anstiegszeit) schrittweise auf den SchweiBstromwert an, bis der voreingestellte SchweiBstrom erreicht ist.

Wenn der Brennerschalter losgelassen wird, beginnt der Strom allmahlich abzufallen (Abfallzeit) und wenn er auf den minimalen Stromwert abfallt,
wird die SchweiRleistung unterbrochen und das Gasventil schlie@t, sobald die Nachstromzeit abgelaufen ist das Ende des SchweiBvorgangs. Wird
der Brennerschalter wahrend der Stromabsenkungsphase gedriickt, steigt der Strom wieder auf den voreingestellten SchweiBstromwert an und der
Slope-Out-Vorgang beginnt erst wieder, wenn der Brennerschalter losgelassen wird.

Bitte beachten Sie: Die 2T-Steuerung ist sowohl fiir den WIG- als auch fiir den MIG-SchweiBmodus verfiighar.

SIOT CYULE

Spotzeit

Das Punktzeitsymbol in der oberen Leiste wird hervorgehoben, wenn sich die Stromquelle im Punktschweimodus befindet.

In diesem Modus muss der WIG-Brennertaster gedriickt (geschlossen) bleiben, damit der SchweiBausgang aktiv ist.

Halten Sie den Brennerausldser gedriickt, um die Stromquelle zu aktivieren, das Gasventil und das Gas stromen.

Nach Ablauf der Gasvorstromzeit ziindet der SchweiBlichtbogen und der SchweiBstrom steigt auf den eingestellten SchweiBwert aktueller Wert.

Sobald die voreingestellte Punktzeit abgelaufen ist, ziindet der SchweiBlichtbogen und sobald die Nachgaszeit abgelaufen ist, konnen Sie den WIG-
Brenner aus dem SchweiBbereich entfernen.

Bitte beachten Sie: Die Punktmodussteuerung ist sowohl fiir den WIG- als auch fiir den MIG-Schweimodus verfiighar.
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Bedienung des WIG-Brennerauslosers (Fortsetzung)

4T (Latch-Trigger-Steuerung)

Das 4T-Symbol in der oberen Leiste wird hervorgehoben, wenn sich die Stromquelle im 4T-SchweiBmodus befindet. Dieser Ausldsemodus wird
hauptsachlich fiir lange SchweiBlaufe verwendet, um die Ermiidung der Finger des Bedieners zu reduzieren. In diesem Modus kann der Benutzer den
Ausloser des WIG-Brenners driicken und loslassen, und der Ausgang bleibt aktiv, bis der Ausldseschalter ereut gedriickt und losgelassen wird.
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Im 4T-Modus 6ffnet sich das Gasventil, wenn der Brennerschalter gedriickt wird. Nach Ablauf der Vorstromzeit ziindet der SchweiRlichtbogen, wenn
er das Wolfram beriihrt, und wird dann vom Werkstiick zuriickgezogen.

Nach erfolgreicher Ziindung des SchweiBlichtbogens ist der Anfangsstromwert aktiv und der Brennerschalter kann nun losgelassen werden, der
SchweiB3strom steigt schrittweise auf den voreingestellten SchweiBstromwert an und Sie schweiBen Ihr Material weiter.

Um das Schweien zu beenden, driicken Sie einfach den Brennerschalter erneut nach unten und der Strom beginnt allmahlich abzufallen (Abfallzeit)
und erreicht den endgiiltigen Stromwert.

Wenn der Brennerschalter losgelassen wird, wird die Stromabgabe unterbrochen und das Gas stromt weiter, bis die voreingestellte Nachstromzeit
abgelaufen ist.

Bitte beachten Sie: Die 4T-Steuerung ist sowohl fiir den WIG- als auch fiir den MIG-SchweiBmodus verfiigbar.
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WIG-BRENNER-TRIGGERFUNKTION

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz
Inneren zu schiitzen SchweiBBbereich

Bedienung des WIG-Brennerauslosers (Fortsetzung)

Der 4T-Glick-Modus, auch,,Cycle-Modus” genannt, ist eine Funktion, die nur im 4T-Modus verfiighar und aktiv ist.
Der Glick-Modus ist in den folgenden Modi verfiigbar:

* 4T WIG-Standard-, Puls- und MIX-SchweiBmodi

* 4T MIG Synergic-, Puls- und Doppelpuls-Schweimodi
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Wenn sich die Stromquelle im Glick-Modus (Wiederholung) befindet, offnet sich beim Driicken des Ausldseschalters des WIG-Brenners das Gasventil
und nach Ablauf der Vorstromzeit wird der SchweiBlichtbogen durch eine HF-Entladung aktiviert.

Sobald der SchweiBlichtbogen erfolgreich geziindet wurde, ist der Anfangsstrom vorhanden. Nachdem der Bediener den Brennerschalter
losgelassen hat, steigt der SchweiBstrom schrittweise auf den voreingestellten Schweilstromwert an (abhéngig von der voreingestellten
Anstiegszeit). Wenn der Brennerschalter erneut gedriickt wird, beginnt der Strom allméhlich auf den endgiiltigen Lichtbogenstromwert abzufallen.

Beim erneuten Loslassen des Brennerschalters steigt der Strom stufenweise wieder bis zum SchweiBstromwert an.
,Glick-Modus” bedeutet, dass der SchweiBstrom zwischen dem endaiiltigen Lichtbogenstromwert und dem SchweiBstromwert variiert.

Um den SchweiBlichtbogen zu ldschen, driicken Sie kurz den Brennertaster und lassen ihn wieder los (innerhalb von 1/5 Sekunde). Der Lichtbogen
wird sofort geldscht und die Stromabgabe wird abgeschaltet.

Das Gasventil schlieBt dann, wenn die Nachstrémazeit abgelaufen ist und der Schweivorgang beendet ist.

Wenn im Glick-Modus,Slope up” oder,, Slope down” aktiv ist, steigt der Strom entweder an oder ab (abhdngig von den Slope-Einstellungen), wenn
Sie zwischen den Stromstarkeeinstellungen wechseln.
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WIG DC— KURZANLEITUNG ZUR EINRICHTUNG

Richten Sie das Gerdt fiir das WIG-GleichstromschweiBen wie folgt ein. Stellen Sie sicher, dass Sie die Maschine auf den WIG-, HF-EIN- und
2T-Triggermodus einstellen.

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber WIG-Optionen und -Einstellungen. Die angezeigten
Symbole &ndern sich je nach WIG-Hintergrundeinstellungen. Durch Driicken der Symbole kdnnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

E : 1.5 MM AR

~ At
Satz

Entsprechend

WiG Mischen  Handbuch 2 Extra
Modus Modus Modus Modus Speisekarte

Durch Driicken des EXTRA-Symbols wird das Menii , Erweiterte Einstellungen” gedffnet. Von hier aus knnen Sie verschiedene zusétzliche WIG-
Optionen auswéhlen, wie in der folgenden Tabelle gezeigt.

Vorstromendes Gas

Durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers kannen Sie WIG-Parametereinstellungen auswahlen, anpassen und speichern. Sie kdnnen den

Den Hang hinauf

Starten Sie Ampere
und Zeit

SchweiBverstarker

Endgiiltige Verstarker
und Zeit

Hangabwarts

Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.

Parameter Einheiten Einstellbarer Bereich | Fiihrungseinstellung | Benutzereinstellung
Auftrag/Material - - -
HF-Schalter* N/A Ein oder Aus An
Vorbegasungszeit Sekunden 0.1~10 0.5
Strom starten % (vom 20~150 20

Spitzenwert)
Aktuelle Uhrzeit starten | Sekunden 0~10 0
Upslope-Zeit Sekunden 0~10 0
Spitzenschweilstrom** | Verstarker 5~200 Benutzerdefiniert*
Downslope-Zeit Sekunden 0~20 1
Endstrom % (vom 20~80 20

Spitzenwert)
Letzte aktuelle Zeit Sekunden 0~10 1
Nachgaszeit Sekunden 0~15 2

* Auf einige der oben genannten Einstellungen kann iiber das Extra-Menii zugegriffen und angepasst werden, wie im oberen Bild gezeigt.

** Abhdngig von der Materialstarke (30 A promm), z.B.3mm =90 A.
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WIG IMPULS DC - KURZANLEITUNG ZUR EINRICHTUNG

Richten Sie das Gert fiir das DC-WIG-ImpulsschweiBen wie folgt ein. Stellen Sie sicher, dass Sie die Maschine auf den WIG-Impuls-, HF-EIN- und
2T-Triggermodus einstellen.

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber WIG-Optionen und -Einstellungen. Die angezeigten
Symbole &ndern sich je nach WIG-Hintergrundeinstellungen. Durch Driicken der Symbole kdnnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

Satz
Entsprechend

WIG
Modus

Handbuch 21
Modus ~ Modus

Extra
Speisekarte

Mischen
Modus

Durch Driicken des EXTRA-Symbols wird das Menii ,Erweiterte Einstellungen” gedffnet. Von hier aus kannen Sie verschiedene zusétzliche WIG-
Optionen auswahlen, wie in der folgenden Tabelle gezeigt.
Hintergrundverstarker

Steigung hinauf  SchweiBverstarker Impulsbreite  Hangabwarts

Starten Sie Nachstromendes Gas

Ampere und Zeit

Mischfrequenz

Endgiiltige
Verstarker und Zeit

Vorstromendes Gas

Durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers kdnnen Sie WIG-Parametereinstellungen auswahlen, anpassen und speichern. Sie knnen den
Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.

Parameter Einheiten Einstellbarer Bereich | Fiihrungseinstellung | Benutzereinstellung
Auftrag/Material - - -

HF-Schalter* N/A Ein oder Aus An
Vorbegasungszeit Sekunden 0.1~10 0.5

Strom starten % (vom Peak) | 20~150 20

Aktuelle Uhrzeit starten Sekunden 0~10 0

Upslope-Zeit Sekunden 0~10 0
SpitzenschweiBstrom** Verstarker 5~200 Benutzerdefiniert*
Basisstrom *** Verstarker 5~200 509%**
Pulsfrequenz Verstérker 5~200 1

Impulshreite Hz 10~90 50
Downslope-Zeit Sekunden 0~20 1

Endgiltiger Strom % (vom Peak) | 20~80 20

Letzte aktuelle Zeit Sekunden 0~10 1

Nachgaszeit Sekunden 0~15 2

* Auf einige der oben genannten Einstellungen kann iiber das Extra-Menii zugegriffen und angepasst werden, wie im oberen Bild gezeigt.

** Abhdngig von der Materialstérke (30 A promm), z.B.3mm =90 A

*** Stellen Sie den Basisstrom auf 50 % Ihres SpitzenschweiBstroms ein
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WIG MIXDC - KURZANLEITUNG ZUR EINRICHTUNG

Richten Sie das Gerdt fiir das WIG-Gleichstrom-MischschweiBen wie folgt ein. Stellen Sie sicher, dass Sie die Maschine auf den WIG-MISCH-, HF-EIN-

und 2T-Triggermodus stellen.

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber die WIG-Optionen und -Einstellungen. Die angezeigten
Symbole &ndern sich je nach WIG-Hintergrundeinstellungen. Durch Driicken der Symbole kdnnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

WIG

Modus

Mischen
Modus

Handbuch 27
Modus Modus

Extra
Speisekarte

Satz
Entsprechend

Durch Driicken des EXTRA-Symbols wird das Menii ,Erweiterte Einstellungen” gedffnet. Von hier aus kannen Sie verschiedene zusétzliche WIG-
Optionen auswahlen, wie in der folgenden Tabelle gezeigt.

Steigung hinauf

Vorstromendes Gas

Starten Sie

Hintergrundverstérker

SchweiBverstarker

Ampere und Zeit

Durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers kdnnen Sie WIG-Parametereinstellungen auswahlen, anpassen und speichern. Sie kdnnen den
Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.

Mischfrequenz

Mischen Breite

Endgiiltige

Hangabwirts

Nachstromendes Gas

Verstarker und Zeit

Parameter Einheiten Einstellbarer Bereich | Fiihrungseinstellung | Benutzereinstellung
Auftrag/Material - - -

HF-Schalter* N/A Ein oder Aus An
Vorbegasungszeit Sekunden 0.1~10 0.5

Strom starten % (vom Peak) | 20~150 20

Aktuelle Uhrzeit starten | Sekunden 0~10 0

Upslope-Zeit Sekunden 0~10 0
SpitzenschweiBstrom** | Verstarker 5~200 Benutzerdefiniert*
Mischfrequenz Hz 0.1~5 1
Mischungshalance % 80~95 90

Weichheit mischen*** N/A Ein oder Aus Aus
Downslope-Zeit Sekunden 0~20 1

Endgiltiger Strom % (vom Peak) | 20~80 20

Letzte aktuelle Zeit Sekunden 0~10 1

Nachgaszeit Sekunden 0~15 2

* Auf einige der oben genannten Einstellungen kann iiber das Extra-Menii zugegriffen und angepasst werden, wie im oberen Bild gezeigt.

** Abhdngig von der Materialstérke (30 A promm), z.B.3mm =90 A

*** Stellen Sie die Mischweichheit je nach den charakteristischen Anforderungen entweder auf AUS oder EIN
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LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

f Stellen Sie vor Beginn jeder Schweiftatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Augenschutz verfiigen Schutzkleidung, da Schwei8strahlen, Spritzer, Rauch und hohe
Temperaturen entstehen Der Vorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.

Spannzangenkdrper

. S)

WIG-Brennerkérper und Komponenten N

Der Brennerkdrper halt die verschiedenen SchweiBzusatze wie }—l—

abgebildet an Ort und Stelle und ist entweder mit einer starren /':-f —

Phenol- oder Gummiabdeckung abgedeckt. / / \
Wolframelektrode ;

Spannzangenkarper Keramiktasse .I.".l Hintere Kappe

Hitzeschild s
Der Spannzangenkdrper wird in den Brennerkdrper eingeschraubt Feckelrper
Es ist austauschbar und wird an die unterschiedlichen Wolfram-GréRen und ihre jeweiligen Spannzangen angepasst.

Spannzangen

St Die SchweiBBelektrode (Wolfram) wird durch die Spannzange im Brenner gehalten. Die Spannzange
besteht iiblicherweise aus Kupfer oder einer Kupferlegierung. Der Halt der Spannzange an der Elektrode wird gesichert, wenn die
hintere Brennerkappe festgezogen wird. Fiir eine gute Schweilstromiibertragung ist ein guter elektrischer Kontakt zwischen der
Spannzange und der Wolframelektrode unerldsslich.

Gaslinsenkorper

- i Eine Gaslinse ist ein Gerdt, das anstelle des normalen Spannzangenkdrpers verwendet werden kann.
=== Eswird in den Brennerkérper eingeschraubt Es wird verwendet, um Turbulenzen im Schutzgasstrom zu
reduzieren und eine steife Saule mit ungestortem Schutzgasstrom zu erzeugen. Eine Gaslinse ermdglicht es dem SchweiBer, die
Diise weiter von der SchweiBnaht wegzubewegen, wodurch der Lichtbogen besser sichtbar ist. Es kann eine Diise mit viel groerem
Durchmesser verwendet werden, die eine groBe Schutzgasdecke erzeugt. Dies kann beim SchweiBen von Materialien wie Titan
sehr niitzlich sein. Die Gaslinse ermdglicht es dem SchweiBer auch, Verbindungen zu erreichen, die nur schwer zuganglich sind,

beispielsweise Innenecken.
Keramikbecher

Gashecher bestehen aus verschiedenen Arten hitzebestdndiger Materialien in verschiedenen Formen,
Durchmessern und Langen. Die Becher werden entweder auf den Spannzangenkdrper oder den Gaslinsenkdrper
geschraubt oder in manchen Fallen auch auf den Kérper der Gaslinse geschraubt an Ort und Stelle geschoben.

Loa -

Tassen kdnnen aus Keramik, Metall, metallummantelter Keramik, Glas oder anderem bestehen Materialien. Die
Keramikart zerbricht recht leicht. Seien Sie also vorsichtig, wenn Sie die Fackel ablegen. Gashecher miissen gro@ genug sein, um
eine ausreichende Schutzgasabdeckung fiir das Schweibad und den umliegenden Bereich zu gewahrleisten. Ein Becher einer
bestimmten GroRe Idsst nur eine bestimmte Gasmenge durch, bevor der Gasfluss aufgrund der Stromungsgeschwindigkeit gestort
wird. Sollte dieser Zustand vorliegen, sollte die GroRe des Bechers erhdht werden, um eine Reduzierung der
Stromungsgeschwindigkeit zu ermdglichen und wieder einen effektiven, gleichméRigen Schutz zu schaffen.

Hintere Kappe

Die hintere Kappe wird hinten auf den Brennerkopf geschraubt und iibt Druck auf das hintere Ende der Spannzange aus, die
wiederum gegen den Spannzangenkdrper driickt. Der resultierende Druck halt das Wolfram an Ort und Stelle, um sicherzustellen,
dass es sich wahrend des Schweilvorgangs nicht bewegt. Riickkappen bestehen aus einem starren Phenolmaterial und sind im
Allgemeinen in drei GroBen erhéltlich: kurz, mittel und lang.
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LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

Augenschutz verfiigen Schutzkleidung, da SchweiBstrahlen, Spritzer, Rauch und hohe

C Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Temperaturen entstehen Der Vorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.

WIG-SchweiBelektroden

WIG-SchweiBelektroden sind ,nicht verbrauchbar”, da sie nicht in das SchweiBbad eingeschmolzen werden und
es sollte sorgféltig darauf geachtet werden, dass die Elektrode nicht mit dem SchweiBbad in Beriihrung kommt,
um eine Verunreinigung der Schweinaht zu vermeiden. Dies wird als Wolframeinschluss bezeichnet und kann zu

SchweiBfehlern fiihren.

Elektroden enthalten hdufig geringe Mengen an Metalloxiden, die folgende Vorteile bieten konnen:

« Helfen Sie beim Starten des Lichtbogens

» Verbessern Sie die Stromtragfahigkeit der Elektrode
+ Reduzieren Sie das Risiko einer SchweiBnahtverunreinigung

« Erhohen Sie die Lebensdau

er der Elektroden

« Erhohen Sie die Lichthogenstabilitat

Als Oxide kommen vor allem Zirkonium, Thorium, Lanthan oder Cer zum Einsatz. Diese werden in der Regel 1% —

4% zugesetzt.

Farbkarte fiir Wolframelektroden — DC

Strombereiche fiir Wolframelektroden

SchweiBmodus Wolframtyp Farbe Fackelkorper Gleichstromverstarker
DCoder AC/DC 2 % zertifiziert Grau 1.0mm 30-60
DCoder AC/DC Lanthanisiert 1% Schwarz 1.6mm 60-115
DCoder AC/DC Lanthanisiert 1,5 % Gold 2.4mm 100 - 165
DCoder AC/DC Lanthanisiert 2 % Blau 3.2mm 135-200

DC Thoriumhaltige 1% Gelb 4.0mm 190-280

DC Thoriumhaltige 2 % Rot 4.8mm 250- 340

Vorbereitung der Wolframelektrode — T ——

[ ) | Kegellange: 2,5 x
: Durchmesser.
GIeIChStrom "—'-l"— Kleiner Fleck am Ende
. . . . . . |
Beim SchweiBen mit geringem Strom kann die Elektrode spitz Bei Inverter-gesteuerten AC&DC-Maschinen verwenden Sie eine Wolframelektrode

angeschliffen werden.

mit einer Kegelldnge, die etwa dem 2,5-fachen der Wolframlange entspricht

Bei hoheren Stromen ist eine kleine Abflachung am Ende der Elektrode vorzuziehen, da dies zur Stabilitat des Lichtbogens beitrdgt.

Elektrodenschleifen

Beim Schleifen der Elektrode ist es wichtig, alle notwendigen VorsichtsmaBnahmen zu treffen, wie z. B. das Tragen eines
Augenschutzes und einen ausreichenden Schutz gegen das Einatmen von Schleifstaub. Wolframelektroden sollten immer

=

Richtung des
Rades

I

Schleifrad

in Langsrichtung geschliffen werden (wie abgebildet) und nichtim
Radialverfahren. Im Radialverfahren geschliffene Elektroden neigen

dazu, aufgrund der Lichtbogeniibertragung vom Schleifmuster zur
Lichtbogenwanderung beizutragen. Verwenden Sie eine Schleifmaschine
immer ausschlieBlich zum Schleifen von Elektroden, um eine Kontamination
zu vermeiden.
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LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

C Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Augenschutz verfiigen Schutzkleidung, da SchweiBstrahlen, Spritzer, Rauch und hohe
Temperaturen entstehen Der Vorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.

WIG-SchweiBzusatze

Die Verbrauchsmaterialien des WIG-Schweilverfahrens sind Zusatzdrahte und Schutzgas.

Fiilldrahte Durchmesser des DC-Strombereich (Ampere)
Fiilldrahte gibt es in vielen verschiedenen Materialarten und Zusatzdrahtes

normalerweise in abgeschnittenen Langen, es sei denn, es ist eine 1.0mm 20-90
automatische Zufiihrung erforderlich, wenn sie in Rollenform vorliegen. 2.4mm 65-115

Der Zusatzdraht wird in der Regel von Hand zugefiihrt. 3.2mm 100-165
Beachten Sie immer die Herstellerangaben und 4.8mm 200-350

SchweiBanforderungen.

Gase

Beim Schweifen ist Schutzgas erforderlich, um das Schweillbad sauerstofffrei zu halten. Unabhéngig davon, ob Sie Weichstahl oder
Edelstahl schweifen, ist Argon das am haufigsten verwendete Schutzgas beim WIG-Schweifen. Fiir speziellere Anwendungen kann
eine Argon-Helium-Mischung oder reines Helium verwendet werden.

WIG-Schweif3en - Lichtbogenstarten

Beim WIG-Verfahren knnen sowohl kontaktlose als auch kontaktlose Verfahren zum Ziinden des Lichtbogens eingesetzt werden. Je
nach Jasic-Modell werden die Optionen auf einem Wahlschalter am vorderen Bedienfeld der Stromquelle angezeigt.

Die gebrauchlichste Methode zur Lichtbogenziindung ist die HF-Ziindung. Dieser Begriff wird haufig fiir verschiedene
Startmethoden verwendet und umfasst viele verschiedene Startarten.

Lichtbogenstart — Nullstart

Bei diesem System wird die Elektrode entlang des Werkstiicks geritzt, als wiirde man ein Streichholz anziinden. Dies ist eine
einfache Mdglichkeit, jedes Gleichstrom-Stabschweilgerét ohne groBen Aufwand in ein WIG-SchweiRgerdt umzuwandeln. Es gilt
nicht als geeignet fiir hochintegriertes SchweiBen, da das Wolfram auf dem Werkstiick schmelzen und dadurch die Schweinaht
verunreinigen kann.

Elektrode _
~ Elektrode ~_

Gasschild
Bogen

Die groRte Herausforderung beim WIG-KratzstartschweiBen besteht darin, die Elektrode sauber zu halten. Wahrend ein schneller
Schlag mit der Elektrode auf das Metall unerldsslich ist und es hilft, die Elektrode nicht weiter als 3 mm wegzuheben, um den
Lichtbogen zu erzeugen, miissen Sie auch sicherstellen, dass Ihr Metall véllig sauber ist.
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LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

C Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten

Augenschutz verfiigen Schutzkleidung, da SchweiBstrahlen, Spritzer, Rauch und hohe
Temperaturen entstehen Der Vorgang kann zu Verletzungen des Personals fiihren.

Lift WIG (Lift Bogen)

Nicht zu verwechseln mit Kratzstart. Bei dieser Lichtbogenstartmethode kommt das Wolfram zundchst in direkten Kontakt mit dem
Werkstiick, jedoch mit minimalem Strom, sodass keine Wolframablagerungen zuriickbleiben, wenn das Wolfram angehoben und
ein Lichtbogen erzeugt wird.

Beim Lift-WIG sinkt die Leerlaufspannung (OCV) des SchweiBgerats auf einen sehr niedrigen Spannungsausgang, wenn das Gerét
erkennt, dass es einen Durchgang mit dem Werkstiick hergestellt hat. Sobald der Brenner angehoben wird, erhdht das Gerét die
Leistung, wahrend das Wolfram die Oberflache verldsst. Dadurch entstehen nur geringe Verunreinigungen und die Spitze des
Wolframs bleibt erhalten, obwohl es sich immer noch nicht um einen 100 % sauberen Prozess handelt. Das Wolfram kann immer
noch verunreinigt werden, aber Lift-WIG istimmer noch eine viel bessere Option als das Startstarten bei unlegiertem und rostfreiem
Stahl, obwohl diese Methoden des Lichtbogenstartens beim Schweilen von Aluminium keine gute Option sind.

Die Jasic EVO EM-Reihe bietet den Lift-WIG-Modus mit dem WIG-Brennerschalter-Betriebsmodus, der den Prozess mit dem Offnen
des internen Gasventils startet, um zuerst den Gasfluss zu starten.

Stellen Sie den WIG-SchweiBstrom und weitere WIG-SchweiBparameter mit dem Drehregler ein. (weitere Einzelheiten finden Sie ab
Seite 31)

Beriihren Sie,,FIektrode zum Lift Elektrode
Arbeiten”. A
Elektrode . _ Keramikschild Elektrode
L
1 Gasschild
Gasabdeckung L i Bogen
e ) &%

LIFT WIG-Verfahren

Driicken Sie den WIG-Brennerschalter, beriihren Sie dann die Wolframelektrode weniger als 2 Sekunden lang mit dem Werkstiick
und heben Sie sie dann 2—4 mm vom Werkstiick ab. AnschlieBend wird der SchweiBlichtbogen aufgebaut.

Sobald der SchweiBvorgang abgeschlossen ist, lassen Sie den Brennertaster los, um den SchweiBlichtbogen zu deaktivieren. Stellen
Sie jedoch sicher, dass Sie den Brenner einige Sekunden lang an Ort und Stelle belassen, um die Schweinaht mit Gas abzuschirmen,
und schalten Sie dann das Gas am Ventil am Brennerkopf ab.

Bitte beachten Sie:

« Wenn beim Starten des Lichtbogens die Kurzschlusszeit 2 Sekunden iiberschreitet, schaltet das SchweiBgerét den Ausgangsstrom
ab, hebt den Wolfram-SchweiBbrenner vom Werkstiick ab und startet den Vorgang wie oben beschrieben erneut, um den
Lichtbogen erneut zu starten.

* Kommt es wéhrend des Schweiens zu einem Kurzschluss zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstiick, reduziert das
Schweilgerét sofort den Ausgangsstrom; Wenn der Kurzschluss langer als 1 Sekunde dauert, schaltet das SchweiRgerat den
Ausgangsstrom ab. In diesem Fall wird der Lichtbogen benétigt

* muss wie oben beschrieben neu gestartet werden und der SchweiBbrenner muss angehoben werden, um den Lichtbogen erneut
zu starten.
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LEITFADEN ZUM WIG-GLEICHSTROMSCHWEISSEN

A

Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten
Augenschutz verfiigen Schutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen
MaBnahmen, um alle Personen im Inneren zu schiitzen Schwei3bereich.

Leitfaden zur Stromstarke beim manuellen WIG-GleichstromschweiSen — Baustahl und Edelstahl

Grundmetalldicke Durchmesser der| Ausgabe |Durchmesserdes| Argon Gas Gelenk- | Stromstar-
mm Inch Wolframelekt- | Polaritét | Zusatzdrahtes | Durchflussrate | typen | kebereich
rode (falls (Litres/Min)
erforderlich)

1.6mm 1/16” 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Hintern 50-80
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Ecke 50-80
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Filet 60-90
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Scho3 60-90
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Hintern | 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Ecke 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Filet 90-120
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 SchoB 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Hintern 80-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Ecke 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Filet 100 - 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Scho3 100 - 140
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Hintern | 120-200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Ecke 150 - 200
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Filet 170-220
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 SchoB 150 - 200
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Hintern | 225-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Ecke 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filet 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Scho | 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Hintern | 250-360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Ecke 260 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Filet 270 -380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 SchoB 230-380
12.7mm 12" 3.2/Amm DC 3.2mm 8-13 Hintern | 300-400
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Ecke 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Filet 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Scho | 320-420

Bitte beachten Sie: Alle oben genannten Richtwerte sind Naherungswerte und variieren je nach Anwendung,

Vorbereitung und Durchgangen und Art der verwendeten SchweiBausristung.

Die SchweiB3ndhte miissten getestet werden, um sicherzustellen, dass sie hren SchweiBspezifikationen entsprechen.
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LUFTGEKUHLTER TITANBREN

WIG-SchweiBbrenner, Modell: T26
Nennleistung 200 A DC, 150 A AC bei 60 % Einschaltdauer EN60974-7 « 0,5 mm bis 4,0 mm Elektroden

7
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5
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HAUPTVERBRAUCHSMATERIALIEN
(ode Beschreibung Packungsmenge (ode Beschreibung Packungsmenge
1 WP Stabiler Taschenlampenkdrper 1 17 54N1g tandardschnitt 1/4' Bore 10
2 WP2eF Flexibler Brennerkbrper 1 S4N17 Standardschnitt 5/16" Bore 10
3 WP26FV Flexibler Brennerkdrper mit Argonventil 1 S4N16 tandardschnitt 3/8" Bore 10
4 WP26V Flexibler per mit Argonventil 1 54N15 tandardschnitt 7/16" Bore 10
5 5704 Kurze Heckhaube 1 54N14 tandardschnitt 1/2" Bore 10
6 300M MittelgroBe Heckhaube 1 54N19 tandardschnitt 11/16" Bore 10
1502 Lange Kapuze hinten 1 18 54N17 tandardschnitt5/16" Bore 10
8 98WI8 O-Ring fiir hintere Abdeckun 10 54N16 tandardschnitt 3/8" Bore 10
S54N15 Standar nitt 7/16" Bore 10
9 10N21 Standard 020" (0.5mm) 5 54N14l tandardschnitt 1/2" Bore 10
10N22 tandard 040" (1.0mm) 5 19 5/N75 GroBer Schiebebecher 3/8" Bore 5
10N23 - 5 SN GroBer Schiebebecher 1/2" Bore B
26 5 E GroBer Schiebebecher 5/8" Bore 5
10N24 5 5387 GroBer Schiebebecher 3/4" Bore 5
10125 Stondad 11 ) :
54N20 tandard 5/32" (4.0mm) 5 20 13N08 tandardschnitt 1/4" Bore 10
10 10N21S edrongue 020" (0.5mm) 5 _ 13N09 tandardschnitt 5/16" Bore 10
10N225 Gedrongue 040" (1.0mm) 5 13N10 tandardschnitt 3/8" Bore 10
_ 10N235 Gedrongue 1/16" (1.6mm) 5 13N11 tandardschnitt 7/16' Bore 10
10N245 Gedrongue 3/32" (2.4mm) 5 13N12 tandardschnitt 1/2" Bore 10
10N25S Gedrongue 1/8" (3.2mm) 5 13N13 tandardschnitt Cup 5/8" Bore 10
KLEMMKORPER 21 7%6F70 tandardschnitt 3/16" Bore 10
1 10N29 Standard 020" (0.5mm) 5 7% tandardschnitt 1/4" Bore 10
10N30 Standard 040" (1.0mm) 5 % tandardschnitt 5/16" Bore 10
10N31 Standard 1/16" (1.6mm) S 796F73 tandardschnitt 3/8" Bore 10
10N31M tandard 5/64" (2.0mm) 5 2 7%F74 X - Standardschnitt 3/16" Bore 10
10N32 tandard 3/32" (2.4mm) 5 796F75 X - Standardschnitt 1/4” Bore 10
10N28 tandard 1/8" (3.2mm) 5 796F76 X - Standardschnitt 5/16" Bore 10
406488 tandard 5/32" (4.0mm) 5 796F77 X - Standardschnitt 3/8" Bore 10
12 17CB20 Gedrongue 020"~ 1/8" (0.5 - 3.2mm) 5 SEKUNDARE VERBRAUCHSMATERIALIEN
2 5P9110 Griffskala fir e linke und rechte Hand 1
134529 Standard 020" (0.5mm) 1 4 5polTl Griffschraube 1
4524 Standard 040" (1.0mm) 1 25 SP9120 Ein-Knopf-Schalter 1
4525 tandard 1/16" (1.6mm) 1 SP9121 2 Tasten-Schalter
45V25M tandard 5/64" (2.0mm) 1 SP9122 5K halter
45V26 tandard 3/32" (2. 4mm) 1 SP9123 10K halter
45V27 tandard 1/8 (3.2mm) 1 SP9128 47K halter
528 tandard 5/32" (4.0mm) 1 SP9129 4-Tasten-Schalter 1
14 45V0204  GroBer Durchmesser .020°-040" (0.5 - 1.0mm) 1 26 SPoll4 Kugelriff 1
SV116 GroBer Durchmesser 1/16" (1.6mm) 1 7 SP9T17 Lederbezug 800mm 1
5V64 GroBer Durchmesser 3/32" (2.4mm) 1 SP9119 nsct kung (nicht abgebildet) 1
995795 GroBer Durchmesser 1/8" (3.2mm) 1 18CG Standard-Hitzeschild
45V63 GroBer Durchmesser 5/32" (4.0mm) 1 54NO1 Hitzeschild mit Gaslinse
15 10N50 tandardschnitt1/4" Bore 10 Vot Ventilschaft WP26V und WP26FV
T0N49 \andardschnitt 5/16" Bore 10 33 _46v28 Mono-Stromkabel 12,5 FuB - 3/8 Zoll Bsp 1
N8 {andardschnitt 3/8 Bore 0 4630 FiiBe Stromkabel 25 Fuf - 3/8 Zoll Bsp 1
ToNa7 tandardschnitt 7/16" Bore 10 34_46V28-2D  Netzkabel 2 Stiick 35 Meter - Dinse / 3/8' Bsp 1
TON46 tandardschnitt 172" Bore 10 46V30-20_ 2-teiliges 25-FuB-Stromkabel - Dinse / 3/8" Bsp 1
TON45 tandardschnitt 5/8" Bore 10 350315071 lIsolierter Stiefel 5
10N44 tandardschnitt 3/4° Bore 0 36 600 Neopren-Schutzhille im
%6 10N50 tandardschiitt 1/4" Bore 10 31 SP9Ta6 4m langes Schaltkabel mit 5-poligem Stecker 1
10N49| tandardschnitt 5/16" Bore 10 SP9127 8 m langes Schalterkabel mit 5-poligem Stecker 1
10N48 tandardschnitt 3/8" Bore 10
10N47 tandardschnitt 7/16" Bore 10

Bitte beachten Sie: Uberpriifen Sie den mit Ihrem Paket gelieferten Brenner, um sicherzustellen, dass er mit den oben genannten WIG-

Brennerdetails iibereinstimmt. 55



FEHLERBEHEBUNG BEIM WIG-SCHWEISSEN

AN

WIG-Schweif3fehler und Methoden zur Vorbeugung

Defekt

Magliche Ursache

Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten
Augenschutz verfiigen Schutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen
MaBnahmen, um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

Aktion

UbermaBiger Wolframverbrauch

Fiir DCEP einrichten

Wechseln Sie zu DCEN

Unzureichender Schutzgasfluss

Uberpriifen Sie die Gasheschrankung und die
korrekten Durchflussraten. Auf Zugluftim
SchweiBbereich achten

ElektrodengrdBe zu klein

Wahlen Sie die richtige GroBe

Elektrodenverschmutzung wahrend

Verldngern Sie die Gasnachstromzeit

Porositét/
Schweilnahtverunreinigung

Abkiihlzeit

Uberpriifen Sie alle Anschliisse und ziehen
Sie sie fest

Unzureichender Schutzgasfluss

Passen Sie die Durchflussrate an —
normalerweise 8—12 |/min

Falsches Schutzgas

Verwenden Sie das richtige Schutzgas

Gasschlauch beschddigt

Beschddigte Schlduche priifen und reparieren

Grundmaterial verunreinigt

Material ordnungsgemag reinigen

Falsches Fiillmaterial

Uberpriifen Sie den richtigen Fiilldraht fiir die
Verwendungsklasse

Keine Funktion, wenn der
Brennerschalter betdtigt wird

Brennerschalter oder Kabel defekt

Uberpriifen Sie den Durchgang des
Brennerschalters und reparieren oder
ersetzen Sie ihn bei Bedarf

EIN/AUS-Schalter ausgeschaltet

Uberpriifen Sie die Position des EIN/AUS-
Schalters

Netzsicherungen durchgebrannt

Sicherungen priifen und bei Bedarf
austauschen

Fehler im Inneren der Maschine

Rufen Sie einen Reparaturtechniker an

Niedriger Ausgangsstrom

Lose oder defekte Werkstiickklammer

Klemme festziehen/ersetzen

Lockerer Kabelstecker

Alle Stecker priifen und festziehen

Stromquelle defekt

Rufen Sie einen Reparaturtechniker

Der Lichtbogen wird durch hohe
Frequenzen nicht geziindet

Unterbrechung im Schweil-/Stromkabel

Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschliisse auf
Durchgang, inshesondere die Brennerkabel

Es stromt kein Schutzgas

Uberpriifen Sie den Flascheninhalt, den
Regler und die Ventile sowie die Stromquelle

Instabiler Lichtbogen beim
SchweiBen im Gleichstrom

Wolfram verunreinigt

Brechen Sie das verunreinigte Ende ab und
schleifen Sie das Wolfram nach

Bogenldnge falsch

Die Bogenlange sollte zwischen 3 und 6 mm
liegen

Material verunreinigt

Samtliches Grund- und Fiillmaterial reinigen

Elektrode mit falscher Polaritdt angeschlossen

Stellen Sie die Polaritdt wieder her

Arcist schwer zu starten

Falscher Wolframtyp

Stellen Sie die Polaritdt wieder her

Falsches Schutzgas

Verwenden Sie Argon-Schutzgas
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FEHLERBEHEBUNG BEIM WIG-SCHWEISSEN

AN

WIG-Schweif3fehler und Methoden zur Vorbeugung

Defekt

Magliche Ursache

Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten
Augenschutz verfiigen Schutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen
MaBnahmen, um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

Aktion

UbermiBige Perlenbildung,
schlechte Eindringung oder
schlechte Verschmelzung an den
SchweiBkanten

SchweiBstrom zu niedrig

Erhdhen Sie die SchweiBstromstarke

SchweiBraupe flach und zu
breit oder an der Schweilkante
unterschnitten bzw.
durchgebrannt

Schweilstrom zu hoch

Schlechte Materialvorbereitung

SchweiBraupe zu klein oder
unzureichende Eindringtiefe

SchweiBfahrgeschwindigkeit zu hoch

Reduzieren Sie lhre SchweiBgeschwindigkeit

Schweilnaht zu breit
oder iibermaBige
Schweilnahtbildung

SchweiBfahrgeschwindigkeit zu langsam

Erhdhen Sie Ihre SchweiBgeschwindigkeit

UngleichmdRBige Beinlénge in
der Kehlnaht

Falsche Platzierung des Fiillstabs

Fiillstab neu positionieren

Wolfram schmilzt oder oxidiert,
wenn ein SchweiBlichtbogen
erzeugt wird

WIG-Brennerkabel an + angeschlossen

AnschlieBen an - Polaritat

Geringer oder kein Gasfluss zum SchweiBbad

Uberpriifen Sie das Gasgerét sowie den
Brenner und die Schlduche auf Briiche oder
Verengungen

Gasflasche oder Schlduche enthalten
Verunreinigungen

Gasflasche wechseln und Brenner und
Gasschlauche aushlasen

Das Wolfram ist zu klein fiir den SchweiBstrom

Erhdhen Sie die GroBe des Wolframs

WIG/MMA-Wahlschalter auf MMA eingestellt

Stellen Sie sicher, dass die Stromquelle auf die
WIG-Funktion eingestellt ist
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FEHLERBEHEBUNG BEIM WIG-SCHWEISSEN

WIG-Schwei3fehler und Methoden zur Vorbeugung

Der zum Lift-WIG-SchweiBen verwendete WIG-Brenner besteht aus mehreren Teilen, die den Stromfluss und die
Lichtbogenabschirmung gewahrleisten
aus der Atmosphare. Die regelmaBige Wartung des Schweilbrenners ist eine der wichtigsten MaBnahmen, um seinen
normalen Betrieb sicherzustellen und die Lebensdauer zu verldngern.
Um eine normale Wartung zu gewdhrleisten, sollten die VerschleiBteile des Brenners iiber Ersatzteile verfiigen,

einschlieBlich Elektrodenhalter, Diise, Dichtungsring, Isolierscheibe usw.

Zu den haufigsten Fehlern des SchweiRbrenners gehdren Uberhitzung, Gasaustritt, Wasseraustritt, schlechter
Gasschutz, Stromaustritt, Durchbrennen der Diise und Risse. Die Ursachen dieser Fehler und Methoden zur
Fehlerbehebung sind in der folgenden Tabelle aufgefiihrt:

Symptom

Griinde

Fehlerbehebung

Der SchweiBbrenner ist
iiberhitzt

Die Kapazitét des SchweiBbrenners ist zu gering

Durch einen SchweiBbrenner mit groBer
Kapazitat ersetzen

Die Spannzange kann die Wolframelektrode nicht
festklemmen

Ersetzen Sie die Spannzange oder die hintere
Kappe

Gasleck

Der Dichtring ist verschlissen

Ersetzen Sie den Dichtungsring

Das Gasanschlussgewinde ist locker

Ziehen Sie es fest

Die Verbindung des Gaseinlassrohrs ist beschadigt
oder nicht befestigt

Schneiden Sie die beschadigte Verbindung ab,
schlieBen Sie das ersetzte Gaseinlassrohr wieder
an und ziehen Sie es fest oder wickeln Sie den
beschddigten Bereich ein

Das Gaseinlassrohr wurde durch Hitze oder
Alterung beschadigt

Ersetzen Sie das Gaseinlassrohr

Der Bediener erhilt
einen Schlag durch den
Brenner

Der Brennerkopf ist aufgrund von Undichtigkeiten
oder aus anderen Griinden nass

Finden Sie die Ursache des Wasseraustritts und
trocknen Sie den Brennerkopf vollstandig ah

Der Brennerkopf ist beschadigt oder das
stromfiihrende Metallteil liegt frei

Tauschen Sie den Brennerkopf aus oder
umwickeln Sie das freiliegende stromfiihrende
Metallteil mit Klebeband

Schlechter Gasfluss
oder Porositat in der

Der SchweiBbrenner ist undicht

Lokalisieren Sie die Leckage

Der Diisendurchmesser ist zu klein

Durch eine Diise mit groBerem Durchmesser

Schweilnaht ersetzen
Die Diise ist beschadigt oder gerissen Durch eine neue Dilse ersetzen
Der Gaskreislauf im SchweiBbrenner ist blockiert | Blasen Sie den Kreislauf mit Druckluft durch, um
die Verstopfung zu beseitigen
Der Gasschirm wurde wahrend der Demontage und | Durch ein neues Gassieb ersetzen
Montage beschadigt oder ging verloren
Das Argongas ist unrein Durch Standard-Argongas ersetzen
Der Gasfluss ist zu groB oder zu klein Stellen Sie den Gasfluss richtig ein
Der Lichtbogen Der Kontakt zwischen Spannzange und Ersetzen Sie die Spannzange oder reparieren
entstand zwischen Wolframelektrode ist schlecht oder es entsteht Sie sie
der Spannzange/ ein Lichtbogen, wenn die Wolframelektrode das
Spannzangenhalter oder | Grundmetall beriihrt

der Wolframelektrode/
dem Brennerkopf

Der Kontakt zwischen Spannzange und
SchweiBbrenner ist schlecht

Spannzange und SchweiBbrenner richtig
anschlieBen
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BETRIEB MIG

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-Schweif3en

« Stecken Sie den SchweiBbrenner (A) in die Ausgangsbuchse, Euro-Anschluss fiir MIG-Brenner”
an der Vorderseite des Gerats und ziehen Sie ihn fest.

« Stecken Sie den Stecker des Werkstiickriickfiihrungskabels (B) in die Ausgangsklemme ,-* des
Schweilgerats und ziehen Sie ihn durch Drehen im Uhrzeigersinn fest.

« Stellen Sie sicher, dass sich die Verbindung (G) des Brennerpolaritdtsanschlusses in vertikaler
Position befindet und mit der,,+"-Klemme verbunden ist. Dadurch wird sichergestellt, dass A
die Polaritdt des MIG-Brenners positiv (+) ist.

« Installieren Sie den SchweiBdraht am Spindeladapter (C).

« Verbinden Sie die mit dem Gasregler ausgestattete
Flasche mit einem Gasschlauch mit dem Gaseinlass an dg
Riickseite der Maschine.

« Stellen Sie sicher, dass die DrahtrillengroB3e der

montierten Antriebsrolle mit der Kontaktspitze (am MIG-
Brenner montiert) und der montierten SchweiBdrahtgroBe (D) dibereinstimmt.

« Lassen Sie den Druckarm des Drahtvorschubgeréts los, um den Draht durch das Fiihrungsrohr (E) und in die Nut der Antriebsrolle
zu fadeln, und stellen Sie dann den Druckarm so ein, dass kein Verrutschen des Drahtes auftreten kann (zu viel Druck fiihrt zu einer
Verformung des Drahtes). wirkt sich negativ auf die Leistung des Drahtvorschubs aus).

« Schalten Sie die Maschine wie rechts gezeigt EIN (F).

« Wenn der MIG-Brenner-Ausldser gedriickt wird, wird automatisch der MIG-Schweimodus ausgewahlt. Alternativ kdnnen Sie diber
die Benutzeranzeige die Funktion,,SchweiBmodus” in die Position, MIG-Modus” bringen (siehe Seite 22).

« Fiihren Sie den Schweidraht durch den MIG-Brenner und durch die Kontaktspitze des Brenners nach auen
(siehe Seite 65). Sie kdnnen jetzt mit dem MIG-Schweilen beginnen. =

Gasloses, selbstgeschiitztes MIG-Schweif3en

Beim MIG-SchweiBen mit gaslosem Draht miissen die Polaritét des MIG-
Brenners und des Werkstiicks umgekehrt werden. Der MIG-Brenner ist jetzt
negativ,-" und die Werkstiickriickleitung positiv,,+".

Die Einrichtung erfolgt wie oben beschrieben, zusatzlich zu Folgendem:

« Stecken Sie den Stecker des Werkstiickriickfiihrungskabels (B) in die
Ausgangsklemme,,-“ des SchweiBgerdts und ziehen Sie ihn durch
Drehen im Uhrzeigersinn fest.

« Stellen Sie sicher, dass sich die Verbindung (G) des
Brennerpolaritdtsanschlusses in horizontaler Position befindet und
mit dem Minuspol ,-* verbunden ist. Dies bedeutet, dass die Polaritat
des MIG-Brenners jetzt negativ ist.

« Stellen Sie sicher, dass Sie den Gasschlauch von der Maschine
getrennt und die Gaszufuhr an der Gasflasche ausgeschaltet haben.
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BETRIEB MIG

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

Obere Leiste des Anzeigebereichs — MIG-Modus

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber MIG-Optionen und -Einstellungen. Die angezeigten
Symbole &ndern sich je nach den MIG-Hintergrundeinstellungen. Durch Driicken der Symbole kdnnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

,_ ' 4 5 7 w,

3 - 10 11

1. Driicken der EXIT-Taste Im Menii der oberen Leiste gelangen Sie zuriick zum MIG-SchweiBbildschirm. .
MIG Modus: Das ausgewahlte Schweillprozesssymbol und die Bildschirmschaltfléche. = \\

3. Auswahltaste fiir manuelles MIG-Schweif3en, Synergie, Impuls oder Doppelimpuls. e
Durch Driicken der Taste kdnnen Sie vom manuellen MIG-SchweiBmodus zum synergetischen MIG- und Impuls-MIG-
SchweiBmodus wechseln. Nach Auswahl des von Ihnen gewdhlten Modus wird die entsprechende Anzeige in der oberen
Meniileiste angezeigt.

* Manuell: Wahlt den Standard-MIG-SchweiBmodus aus.

« Die Synergic WIG-Software berechnet die optimalen Einstellungen basierend auf den vom Bediener ausgewahlten Draht-, Gas-

und Materialstarken.

* Puls-MIG: MIG-SchweiBen mit Puls, der zwischen Spitzen- und Basisstrom wechselt.

* Doppelimpuls: MIG-Schweilen mit Doppelimpuls, der zwischen Spitzen- und Basisstrom
wechselt.

4, Symbol und Schaltflache zur Auswahl des MIG-Brenner-Ausldsemodus Durch Driicken
dieser Symboltaste konnen Sie den Auslosemodus des MIG-Brenners von 2T, 4T und
PunktschweiBmodus andern. Bei Auswahl wird die entsprechende Anzeige in der oberen
Meniileiste angezeigt.

* 2T(2 Beriihrungen): Zum SchweiBen miissen Sie die Taste an lhrem MIG-Brenner gedriickt

halten. Durch Loslassen wird der Schweivorgang gestoppt.

* 4T (4 Touch/Latch): Sie miissen nur die Taste driicken, um den Schweivorgang zu starten,
den Knopf loslassen, um mit dem Schweilen fortzufahren, und um den Schweivorgang zu
stoppen, erneut driicken und loslassen, und der SchweiBvorgang stoppt.

« PunktschweiBen: Der PunktschweiBmodus sorgt fiir aufeinanderfolgende, zeitlich
gleichméRige Schweinahte, die perfekt gleichmaRige Heftungen und kleine Schweilindhte ermdglichen.

Weitere Einzelheiten zu den Triggermodus-Anweisungen finden Sie auf Seite 86.

5. HeiBstart: (Nur Synergie- und Impulsmodus)
Durch Driicken der Taste kdnnen Sie auf die Auswahl des HeiBstartmodus zugreifen, der
einen anfanglichen StromstoR bietet und so die anféngliche Ziindung des Lichthogens
verbessert.

* HeiBstart

* HeiBstart ein

Bitte beachten Sie:
Abhangig von der installierten Maschinensoftwareversion kdnnen die Reihenfolge und Auswahl der Symbole unterschiedlich sein.
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BETRIEB MIG

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

Obere Leiste des Anzeigebereichs — MIG-Modus (Fortsetzung)

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber MIG-Optionen und -Einstellungen. Die angezeigten
Symbole &ndern sich je nach den MIG-Hintergrundeinstellungen. Durch Driicken der Symbole kdnnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

4 5

6 7 3 9 10 11

6. Speicherfunktion:
Das Evolve 200 ist in der Lage, 100 Jobs in seinem Speicher zu speichern und das Jobmenii kann durch Driicken des
Jobmeniisymbols aufgerufen werden, wie links gezeigt. Wenn eine Auftragsnummer ausgewahlt ist, wird die Referenznummer
des Auftrags in der Symbolanzeige angezeigt. Wenn ,Frei” angezeigt r— e

Current Job:

wird, bedeutet dies, dass kein Job ausgewahlt ist.

« Auftrag laden

* Aktuelle Einstellungen als Job speichern

« Job auf Originalwerte zuriicksetzen

* Zuriick zum freien Job

8. Materialtyp: (Manueller, Synergie- und Impulsmodus)
Durch Driicken der Taste konnen Sie auf die Auswahl des in der Maschine eingestellten [
SchweiRdrahtmaterialtyps zugreifen. 1=

+0.8,09,1.0,12

Bitte beachten Sie: Abhéngig vom ausgewdhlten Material knnen sich die Optionen fiir die

DrahtgroRe andern.

9. Schwei3drahtgroBe: (Manueller, Synergie- und Impulsmodus)
Durch Driicken der Taste konnen Sie auf die Auswahl der im Gerdt eingestellten MIG-
SchweiBdrahtgroBe zugreifen.

* SG2: Weichstahl

* CRNI: Edelstahl

* ALMG5: Aluminiummagnesium (AM5356)

 ALSI5: Aluminium-Silizium (AM4043)

* CUSI3: Siliziumbronze

10. MIG-SchweiBgas: (Manueller, Synergie- und Impulsmodus)
Durch Driicken der Gasauswahl-Symboltaste kann der Bediener das MIG-Schweilgas
andern. Das entsprechende Symbol fiir das ausgewahlte Gas wird in der oberen
Mentiileiste angezeigt (siehe Abbildung rechts).

Bitte beachten Sie: Abhdngig vom gewahlten Material, Gasauswahl optionen kdnnen sich andern.
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Obere Leiste des Anzeigebereichs — MIG-Modus (Fortsetzung)

YRR

L 3 4 5

7. Lusatzfunktion:
Durch Driicken des EXTRA-Symbols gelangen Sie in das Menii, Erweiterte
Einstellungen”. Von hier aus konnen Sie verschiedene zusatzliche MIG-
Optionen auswdhlen, wie rechts gezeigt. Durch Drehen und Driicken
des linken Drehreglers konnen Sie Parametereinstellungen auswahlen,
anpassen und speichern.

Bitte beachten Sie: Die aufgelisteten erweiterten Optionen hdngen von einer Reihe von Faktoren ab. Wenn Sie beispielsweise entweder den MIG-
Synergic-, Puls- oder Doppelpuls-Spot-Modus ausgewdhlt haben, werden zusétzliche Optionen aufgelistet, als wenn Sie MIG-Manuell ausgewahlt
hétten. Maglicherweise stellen Sie auch fest, dass einige Funktionen gesperrt sind. Dies liegt daran, dass einige Einstellungen nur im manuellen
Modus und nicht im Synergiemodus angepasst werden. Die Liste, Werte und Beschreibung der erweiterten MIG-Einstellungen sind unten aufgefiihrt.

Einstellung Wert Beschreibung

Vorgas-Timer 0.1-10s Legen Sie fest, wie lange Ihr Schutzgas stromt, bevor der Lichtbogen ziindet.

HeiBstart Ein/Aus Einstellung zum Ein- oder Ausschalten des HeiB3starts.

HeiBstartstrom 20-150% | Stellen Sie den Startstrom bei der ersten Lichtbogenziindung ein.

Warmstart-Timer 0-10s Einstellung, wie lange der Startstrom anhalt.

HeiBstart-Steigung 0-10s Erhhen Sie die Zeit bis zum Erreichen des SpitzenschweiBstroms.

Induktivitatskorrektur +10 Legt fest, wie schnell der Strom ansteigt, um den SchweiBstrom zu erreichen, um lhre
Lichtbogeneigenschaften beim SchweiBen zu verbessern.

Burnback +10 Stellen Sie ein, wie weit der Draht nach dem Loslassen des MIG-Brennerausldsers zuriickbrennt.

Spot-Timer 0.5-25s Legen Sie die Zeitspanne fiir die Ausfiihrung der SPOT-Funktion fest.

Doppelpulsmodus Sta/Adv Standard- oder erweiterte Einstellungsanpassungen fiir Doppelimpulse.

Doppelte Pulsfrequenz 0.5-1kHz | Stellen Sie die Anzahl der Impulse pro Sekunde ein.

Doppelimpulswaage 25-75% Stellen Sie den Prozentsatz jedes Impulses ein, der im Spitzenstrom verbraucht wird.

Doppelimpuls-Niedrigstrom 20-80% Stellen Sie den Basisstromwert (unteren Wert) im Impulsmodus ein.

Steigung Stoppen 0-20s Verringern Sie die Stromzeit, bevor Sie den endgiiltigen Strom erreichen.

Strom Stoppen 20-80% Einstellung fiir Endstrom.

Timer Stoppen 0-10s Einstellung, wie lange der Endstrom anhdlt.

Nachgas-Timer 0.1-3s Legt den Zeitraum fest, fiir den das Schutzgas stromt, sobald die Lichtbogenziindung stoppt.

Standardeinstellungen wiederherstellen Setzt die Schweiparameter auf die Werkseinstellung zuriick.

Bitte beachten Sie: Je nach Maschinenstandort und installierter Firmware kdnnen das angezeigte Symbol, die Reihenfolge und die angezeigten
Optionen unterschiedlich sein.
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MIG - Menii ,Erweiterte Einstellungen”
(Fortsetzung)

Bitte beachten Sie: Die aufgelisteten erweiterten Optionen héngen von einer
Reihe von Faktoren ab. Wenn Sie beispielsweise entweder im MIG-Synergie-, Puls-
oder Doppelpulsmodus mit ausgewahltem,,Spot“-Modus arbeiten, werden Ihnen
zusétzliche Optionen aufgelistet, als wenn Sie sich im manuellen MIG-Modus
befénden.

Maglicherweise stellen Sie auch fest, dass einige Funktionen gesperrt sind
(angezeigt durch ein Vorhangeschlosssymbol), da einige Optionen nurim
manuellen Modus und nicht im Synergiemodus angepasst werden knnen.

Die Optionsliste, Werte und Beschreibung der erweiterten MIG-Einstellungen sind unten dargestellt. Alle mdglichen Optionen werden aufgelistet,
unabhéngig davon, welcher MIG-Modus oder welche Optionen ausgewahlt sind.

Pregas-Timer: Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Vorstromzeit aus, indem Sie den linken Drehregler drehen, bis,Vorgas” markiert ist.
Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Drehreglers konnen Sie die Vorstromzeit in Sekunden anpassen und einstellen.

Hot Start: (nur Synergic- und Pulse-Modi) Wenn Sie diese Einstellung auswahlen, kdnnen Sie den Warmstart entweder ein- oder ausschalten.
Durch Driicken und Drehen des linken Einstellrads kdnnen Sie den Ein- oder Ausschaltmodus auswahlen.

Hei3startstrom: (nur Synergie- und Impulsmodus) Wahlen Sie die Funktion zur Einstellung des Anfangsstroms aus, indem Sie das linke
Einstellrad drehen, bis,, Startstrom” markiert ist. Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads kdnnen Sie den Anfangsstrom
anpassen und einstellen.

Hot-Start-Timer: (nur Synergic- und Pulse-Modi) Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir den Start-Timer aus, indem Sie das linke Einstellrad
drehen, bis,, Start-Timer" markiert ist. Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads konnen Sie die aktuelle Zeit in Sekunden
anpassen und anfanglich festlegen.

Hot Start Slope: (nur Synergic- und Pulse-Modi) Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Anstiegszeit aus, indem Sie den linken Drehknopf
drehen, bis Startgefélle markiert ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfes konnen Sie die Anstiegszeit fiir den Anstieg in Sekunden
einstellen.

Induktivitat: Wahlen Sie die Funktion zur Einstellung der Induktivitét aus, indem Sie den linken Drehregler drehen, bis,, Induktivitdt”
hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehreglers kdnnen Sie die Induktivitatseinstellung anpassen. Werkseinstellung ist 0 und
einstellbar von —10 bis +10.

Burnback-Zeit: Wahlen Sie die Riickbrenneinstellungsfunktion, indem Sie den linken Drehregler drehen, bis die Riickbrennzeit hervorgehoben ist.
Durch Driicken und Drehen des linken Drehreglers kannen Sie die Riickbrenneinstellung anpassen. Werkseinstellung ist 0 und einstellbar von —10
bis +10.

Spot-Zeit: (nur Spot-Modus) Wahlen Sie die Spot-Timer-Einstellungsfunktion aus, indem Sie das linke Einstellrad drehen, bis,,Spot-Timer”
markiert ist. Durch Driicken und Drehen des linken Einstellrads konnen Sie die Spot-Zeit in Sekunden von 0,5 bis 25 Sekunden einstellen
Doppelpulsmodus: (nur Doppelpulsmodus) Wahlen Sie im Extramenii den Doppelpulsmodus aus, indem Sie den linken Drehknopf drehen,
bis der Doppelpulsmodus hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs konnen Sie zwischen dem Standard- oder dem
erweiterten Doppelpulsmodus wéhlen.
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MIG — Menii ,Erweiterte Einstellungen” (Fortsetzung)

Bitte beachten Sie: Die aufgelisteten erweiterten Optionen hdngen von einer Reihe
von Faktoren ab. Wenn Sie beispielsweise entweder im MIG-Synergie-, Puls- oder
Doppelpulsmodus mit ausgewahltem,,Spot“-Modus arbeiten, werden lhnen zustzliche
Optionen aufgelistet, als wenn Sie sich im manuellen MIG-Modus befénden.

Maglicherweise stellen Sie auch fest, dass einige Funktionen gesperrt sind (angezeigt
durch ein Vorhangeschlosssymbol), da einige Optionen nurim manuellen Modus und nicht
im Synergiemodus angepasst werden kdnnen.

Die Optionsliste, Werte und Beschreibung der erweiterten MIG-Einstellungen sind unten
dargestellt. Alle mdglichen Optionen werden aufgelistet, unabhéngig davon, welcher MIG-Modus oder welche Optionen ausgewahlt sind.

Doppelte Pulsfrequenz: (Standard oder erweitert) Wahlen Sie im Doppelpulsmodus die Einstellungsfunktion fiir die Doppelpulsfrequenz aus,
indem Sie den linken Drehknopf drehen, bis die Doppelpulsfrequenz hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs kdnnen
Sie die Doppelpulsfrequenz in Hz von 0,5 bis 5 Hz einstellen.

Double Pulse Balance: (nur fiir Fortgeschrittene) Wahlen Sie im Doppelpulsmodus die Einstellungsfunktion fiir die Doppelpulshalance aus,
indem Sie den linken Drehknopf drehen, bis die Doppelpulsbalance hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs konnen Sie
die Doppelpulshalance in Prozent von 10 bis 90 % einstellen.

Pulse Low Current: (nur fiir Fortgeschrittene) Wahlen Sie im Doppelpulsmodus die Einstellungsfunktion fiir die Doppelpulsbalance aus, indem
Sie den linken Drehknopf drehen, bis die Doppelpulshalance hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs konnen Sie die
Doppelpulshalance in Prozent von 10 bis 90 % einstellen.

Stop Slope: (nur Synergic- und Pulse-Modi) Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Stopp-Slope-Zeit aus, indem Sie den linken Drehknopf
drehen, bis,,Stopp-Slope” markiert ist. Durch Driicken und Drehen des linken Drehknopfs kdnnen Sie die Downslope-Zeit in Sekunden anpassen.

Stopp-Timer: (nur Synergic- und Pulse-Modi) Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir den Stopp-Timer aus, indem Sie das linke Einstellrad
drehen, bis, Start-Timer” markiert ist. Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads konnen Sie die endgiiltige aktuelle Zeit
anpassen.

Stoppstrom: (nur Synergie- und Impulsmodus) Wahlen Sie die Einstellungsfunktion fiir den Anfangsstrom aus, indem Sie den linken
Drehregler drehen, bis, Startstrom” markiert ist. Durch Driicken und anschlieRendes Drehen des linken Drehreglers kdnnen Sie den Endstrom
anpassen und einstellen.

Nachgas-Timer: Wéhlen Sie die Einstellungsfunktion fiir die Nachstromzeit aus, indem Sie den Einstellknopf driicken, bis,Nachgas” markiert ist.
AnschlieBend kdnnen Sie durch Drehen des linken Radchens die Nachstromzeit fiir das Gas in Sekunden einstellen.

GLICK-Level: (nur 4T Synergic- und Pulse-Modi) Whlen Sie im MIG 4T-Modus die Einstellungsfunktion fiir die Glick-Stufe aus, indem Sie das
linke Einstellrad drehen, bis die Glick-Stufe hervorgehoben ist. Durch Driicken und Drehen des linken Einstellrads knnen Sie die Glick-Stufe ein-/
ausschalten.

Standardeinstellungen wiederherstellen: Die Auswahl,Parameter auf Werkseinstellungen zuriicksetzen” erfolgt durch Drehen des linken

Einstellrads, bis, Standardeinstellungen wiederherstellen” markiert ist. Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads werden
alle MIG-Parameter auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt.
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Verbrauchselektrodendraht (+V) MIG/MAG'StandardSChWEiBmOdus

MIG-Tipp i MIG — Metall-InertgasschweiBen, MAG — Metall-AktivgasschweiBen, GMAW — Metall-
I SchutzgasschweiBen
L~ GaSma’]te' Das MIG-SchweiBen wurde entwickelt, um den Produktionsanforderungen der
oder Diise Kriegs- und Nachkriegswirtschaft gerecht zu werden. Dabei handelt es sich um ein
g g g

8 . LichtbogenschweiBverfahren, bei dem eine kontinuierliche Massivdrahtelektrode durch
0gen r v SchweiBen i1 MiG-SchweiBpistole in das SchweiBbad gefiihrt wird und die beiden Grundmaterialien
miteinander verbindet.

) -5 @ AuBerdem wird ein Schutzgas durch die MIG-SchweiBpistole geleitet und schiitzt das

SchweiBbad vor Verunreinigungen, was ebenfalls den Lichtbogen verstarkt.

Werkstiick (-V)

Verbinden Sie den MIG-Brennerstecker (A) mit der Euro-Steckdose an der Frontplatte. &
SchlieBen Sie das Arbeitsriicklaufkabel an den Dinse-Anschluss,,-* (B) an.

Stellen Sie sicher, dass eine geeignete Schutzgasversorgung angeschlossen ist.

Schalten Sie den Netzschalter an der Riickseite auf,,ON”. Die Maschine wird eingeschaltet, das Bedienfeld
leuchtet auf und die Kiihlventilatoren beginnen kurz zu laufen.

Offnen Sie das Gasventil der Flasche und stellen Sie den Gasregler oder Durchflussmesser ein, um die
gewiinschte Durchflussrate zu erhalten.

Abhéangig von Ihren genauen MIG-SchweiBanforderungen kdnnen Sie
die folgenden Anweisungen befolgen, um Ihr optimales MIG-Setup
zu erhalten.

StandardschweifSmodus:

Sobald die Maschine fiir MIG eingerichtet wurde (siehe oben und auch Seite 59),
kdnnen Sie das Bedienfeld fiir Inre MIG-SchweiBaufgaben einrichten.

WIRE SPEED - AGE -
Das Bedienfeldbild rechts ist ein Beispiel fiir die Einrichtung der Maschine im 1 7 5
standardmagigen (manuellen) MIG-Modus. Auf den folgenden Seiten werden die 2 » 5 m/m I~ v

Einrichtungsschritte fiir den Betrieb erlautert.

Drahtzoll

Wire Inch ist eine Funktion, die es Ihnen ermdglicht, den Draht durch den MIG-
Brenner zu schieben, ohne dass das Gas aktiv ist. Um das Einfadeln des Drahtes zu aktivieren, halten Sie den MIG-Brennerschalter gedriickt, bis auf
dem Display ,INCH WIRE” angezeigt wird.

Wenn auf dem Display,,INCH WIRE” angezeigt wird, lassen Sie den MIG-Brennerschalter los und driicken Sie ihn erneut. Der Drahtvorschubmotor
beginnt sich zu drehen und beschleunigt auf eine Geschwindigkeit von 10 m/min, wéhrend der SchweiRdraht durchgeschoben wird, ohne dass der
Gasfluss aktiviert wird. Durch Loslassen des MIG-Brennerschalters wird die Drahteinfadelfunktion gestoppt.

Bitte beachten Sie:
« Wahrend der Inch-Funktion ist die SchweiBspannung aktiv.
« Wenn der Drahteinfadelmodus aktiv ist, startet und stoppt der KiihIventilator, wenn das Einfadeln stoppt.
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MIG/MAG-StandardschweiBmodus

Auswahl des MIG-SchweiBmodus:

Driicken Sie das MIG/MMA/TIG-Symbol, um den MIG-
Schweimodus auszuwahlen. Bei Auswahl von MIG

wird nur das entsprechende Symbol fiir den MIG-Modus 2 - 5 m/m 1 7 - 5 \')

rechts rot eingekreist angezeigt.

Auswahl des manuellen
MIG-Modus:

Driicken Sie auf das Symbol ,Manuell/Synergisch/
Impuls/Doppelimpuls”, um den manuellen MIG-Modus
auszuwahlen. Bei Auswahl von,,Manuell” wird nur das
entsprechende Symbol fiir den manuellen Modus rechts
rot eingekreist angezeigt.

2.5.. 17.5v

Triggermodus:

Driicken Sie das 2T/4T/Spot-Symbol, um den
2T-Brennerausldsemodus auszuwahlen. ; 5|

2.5.. 17.5v

Bei Auswahl von 2T wird nur das 2T-Symbol rechts rot
eingekreist angezeigt.

Einzelheiten zu den Triggermodi finden Sie auf Seite 86.

Material, DrahtgroBe und Gasauswahl:

Im manuellen MIG-Modus wirkt sich die Auswahl von Material, DrahtgroBe und Schutzgas weiterhin auf die Schweileigenschaften aus und
verbessert beispielsweise die Standardeinstellungen fiir Zindung und Riickbrand.

Driicken Sie nacheinander auf das Symbol fiir Material, DrahtgroBe und Gas, um die entsprechenden Optionen auszuwahlen.
Nach Auswahl der von lhnen gewahlten Spezifikationen werden die entsprechenden Symbole unten rot eingekreist angezeigt.
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MIG/MAG-StandardschweiBmodus (Fortsetzung) s

Steuerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

Der Drehknopf und der Anzeigebereich rechts, der beim Drehen im Standard-

MIG-Modus rot hervorgehoben wird, geben dem Bediener die Mdglichkeit, die
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu steuern. Durch Drehen des Einstellrads im Uhrzeigersinn
wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit erhoht (erhdhter SchweiBstrom), wahrend durch
Drehen des Einstellrads gegen den Uhrzeigersinn die Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert
wird, was letztendlich zu einer Reduzierung des SchweiBstroms fiihrt. (Der Bereich der
Drahtvorschubgeschwindigkeit liegt zwischen 0,8 und 18 m/min.)

2.5..(17.5v

MIG-Spannungsregelung

Der Drehregler und der Anzeigebereich rechts, der beim Drehen im Standard-MIG-Modus griin hervorgehoben wird, geben dem Bediener die
Maglichkeit, die SchweiBspannung zu steuern.

Durch Drehen des Einstellrads im Uhrzeigersinn wird die Schweispannung erhdht, wahrend durch Drehen des Einstellrads gegen den Uhrzeigersinn
die SchweiBspannung verringert wird. (Der Spannungsbereich betragt 12 ~ 35 Volt Gleichstrom).

Erweiterte Einstellungen auswahlen und anpassen:

Im Standard-MIG-Modus konnen Sie jetzt verschiedene MIG-Parameter wie Vor- und Nachgasfluss, Riickbrandzeit und Induktivitat anpassen.
. Diese werden iiber den zusétzlichen Bildschirm angepasst, der es den Benutzern erméglicht, eine

Reihe von Hintergrundstandardparametern oder -funktionen anzupassen.
Wenn Sie den erweiterten Einstellungsbereich durch Driicken des,, Extra“-Symbols aufrufen, erhalten Sie
Zugriff auf die Anpassung verschiedener anderer MIG-Funktionsparameter wie folgt.
Vorgaszeit, Induktivitat, Riickbrennzeit und Nachgaszeit.
Wenn Sie im manuellen MIG-Modus die Option,,Extra” aufrufen, erscheint die Dropdown-Liste , Erweitert”
und Sie konnen entweder den linken Drehregler drehen, um durch die Auswahl zu scrollen, oder den
Touchscreen verwenden, um den von Ihnen gewahlten Parameter zur Anpassung auszuwahlen.

Timer-Falten: Initial gas time adjustment range is 0.1 to 10 Seconds.

Induktivitat: Der Einstellbereich der Induktivitat betragt -10 bis +10.

Riickbrandzeit: Der Einstellbereich fiir die Riickbrandzeit liegt zwischen -10 und +10.

Nachgas-Timer: Der endgiiltige Einstellbereich fiir die Gaszeit betragt 0,1 bis 3 Sekunden.
Standardeinstellungen wiederherstellen: Zuriicksetzen der MIG-Parameter auf die Standardeinstellungen.

Im rechts gezeigten Beispiel wird durch Driicken der Option,Induktivitat” das Popup-Fenster zur
Induktivitatsanpassung gedffnet. Durch Drehen des linken Einstellrads entweder im oder gegen den
Uhrzeigersinn konnen Sie die Einstellung anpassen. In diesem Fall betrégt der Bereich -10 bis +10 und im
Beispiel zeigt, dass es auf 5 (+5) eingestellt ist.

Sie kdnnen die Leiste auch iiber den Touchscreen verschieben, um die Einstellung vorzunehmen.

Sobald Anpassungen vorgenommen wurden, wird durch Driicken des linken Drehreglers der besagte
Parameter automatisch gespeichert, beendet und Sie kehren zum vorherigen Bildschirm zuriick.
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MIG/MAG-Synergic-SchweiBmodus

Synergischer SchweiBmodus:

Im Synergiemodus werden SchweiBleistung (Spannung) und Drahtvorschubgeschwindigkeit gemeinsam (und nicht getrennt) iiber eine einzige
Steuerung eingestellt.

Der Evolve 200 wurde mit verschiedenen SchweiBparametern vorprogrammiert, darunter: MIG-SchweiBdrahtgroRe, Materialtyp und verwendetes
Schutzgas.

Mit diesen Informationen stellt sich die Maschine auf die idealen Parameter zum SchweiB3en ein.

Fiir zusétzlichen Komfort konnen Sie dann zusétzliche Merkmale wie die zu schweiBende Materialstérke anzeigen und vergleichen.In den meisten
Fallen ist es die Drahtvorschubgeschwindigkeit innerhalb der synergetischen Programmierung der Maschine, die die SchweiBleistung an lhre
Anwendung anpasst. Wenn Sie also die Drahtvorschubgeschwindigkeit erhhen, erhht sich entsprechend die Leistungsabgabe der Maschine.

Auswahl des MIG-Modus:

Im Anschluss an den manuellen MIG-Modus
(Einzelheiten siehe Seite 65) erfolgt die Auswahl
von MIG ganz einfach durch Driicken des E-Hand-/
WIG-/MIG-Symbols, um den MIG-SchweiBmodus
auszuwdhlen. Wenn Sie MIG auswahlen, wird das
entsprechende MIG-Symbol rechts rot eingekreist
angezeigt.

Auswahl des Synergic MIG-Modus:

Driicken Sie auf das Symbol,, Manuell/Synergisch/Impuls/Doppelimpuls”, um den manuellen MIG-Modus
auszuwdhlen. Bei Auswahl des Synergiemodus wird nur das entsprechende Synergiesymbol rechts rot
eingekreist angezeigt.

Das Bedienfeldbild rechts ist ein Beispiel fiir den Evolve 200, der jetzt im synergischen MIG-Modus
eingerichtet ist.

Material, Drahtgrofe und Gasauswahl:

Im Synergic-MIG-Modus wirkt sich die Auswahl von Material, DrahtgroBe und Schutzgas auf die SchweiBeigenschaften aus und verbessert
beispielsweise die Standardeinstellungen fiir Ziindung und Riickbrand sowie eine einfachere Benutzereinrichtung.

Driicken Sie nacheinander auf das Symbol fiir Material, DrahtgrdRe und Gas, um die entsprechenden Optionen auszuwahlen.

Nach Auswahl der von lhnen gewdhlten Spezifikationen werden die entsprechenden Symbole unten rot eingekreist angezeigt.
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Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-Synergic-SchweiBmodus: (Fortsetzung)

Synergische Schweif3steuerung:

Im Synergiemodus wird die Schweilstromstarke (80 A, wie rechts gezeigt) zur Standardeinstellung, wie
rechts gezeigt, und der obere Drehgeber und die Drucktaste scrollen den Bediener bei Betatigung durch
die Stromstarkeregelung, die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarke.

Im Synergie-Modus kann der Bediener den unteren linken Steuerknopfim Uhrzeigersinn

drehen, um nicht nur den SchweiBstrom, sondern auch die Hintergrundeinstellungen fiir die
Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarke zu erhdhen. Durch Drehen des Drehknopfs gegen
den Uhrzeigersinn wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert, was letztendlich zu einer Reduzierung des Schweistroms fiihrt.
Wenn Sie im links gezeigten Beispiel den Strom von 80 A auf 100 A erhdhen, werden Sie feststellen, dass sich die folgenden Einstellungen auch iiber
den Bildschirm erhohen: E

* Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wurde von 4,7 mm auf 6,0 mm erhht
« Die Materialstarke wurde von 0,8 mm auf 1,6 mm erhoht
« Die SchweiBspannung wurde von 14,5V auf 18,1V erhht

Steuerung der Bogenlange:

Die Steuerung der Lichtbogenlénge gibt dem Bediener die Moglichkeit, den,, Stick-Out” im
Synergiemodus zu erhdhen oder zu verringern, was eine weitere Feinabstimmung oder Timmung durch
Anpassen der Lichtbogenlange und -spannung in kleineren Schritten erméglicht. Dadurch kann der
Bediener das SchweiBnahtprofil trimmen und formen.

Sie konnen die Lichtbogenldngenspannung um bis zu -20 bis +20 % des programmierten Werts erhhen
oder verringern.,,0" ist der Mittelpunkt und wird beim Zugriffim Spannungswert angezeigt.

Wenn Sie den unteren rechten Einstellknopf gegen den Uhrzeigersinn drehen, um die Lichtbogenlange
zu verkiirzen, und im Uhrzeigersinn drehen, um die Lichtbogenlénge zu verldngern, konnen Sie im Bild
rechts sehen, dass eine Erhéhung der Trimmung auf 7 % auch die SchweiBspannung von 14,5V auf 15,8
V erhdht hat wird auch iiber den Schieberegler zwischen den Messwerten der Lichtbogenldngenkontrolle (Trimmung) notiert.

Wenn Sie die Trimmung von 0 auf +20 erhéhen, erhéht sich der Warmeeintrag in das Material und Sie erhalten den Effekt, dass Sie weniger Draht
und einen Idngeren SchweiBlichtbogen haben.

Wenn Sie die Timmung von 0 auf -20 verringern, verringert sich der Warmeeintrag in das Material und ——
Sie erhalten den Effekt, dass Sie mehr Draht und einen kiirzeren SchweiBlichtbogen haben.

Triggermodus:

Driicken Sie das 2T/4T/Spot-Symbol, um den
2T-Brennerausldsemodus auszuwahlen. Bei
Auswahl von 2T wird nur das 2T-Symbol rechts
rot eingekreist angezeigt. Einzelheiten zur
Brennerauslosefunktion finden Sie auf Seite 86.
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2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-Synergic-SchweiBmodus: (Fortsetzung)
Menii ,Erweiterte Einstellungen”.

HeiBstartmodus:

Driicken Sie auf das Hotstart-Symbol, um das Ein- oder Ausschalten der Hotstart-Funktion
auszuwahlen.

Wenn der Hot-Start eingeschaltet (aktiv) ist, haben Sie in den Extras-Einstellungen (Menii, Erweiterte Einstellungen”) auch die Mdglichkeit, den
Hot-Start ein-/auszuschalten, aber auch die Mdglichkeit, verschiedene andere Hot-Start-Funktionen anzupassen und einzustellen.

Erweiterte Einstellungen auswahlen und anpassen:

Im Synergic-MIG-Modus kdnnen Sie jetzt verschiedene MIG-Parameter wie Vor- und Nachgasfluss,
. HeiBstart, Riickbrennzeit, Induktivitdt und Steigungseinstellungen anpassen. Diese werden

E Advanced Settings

tiber den zusétzlichen Bildschirm angepasst, der es den Benutzern ermdglicht, eine Reihe von

Hintergrundstandards anzupassen Parameter oder Funktionen.

Wenn Sie den erweiterten Einstellungsbereich durch Driicken des,, Extra“-Symbols aufrufen,
erhalten Sie Zugriff auf die Anpassung verschiedener anderer MIG-Funktionsparameter wie
Vorgaszeit, HeiBstart, Induktivitat, Riickbrennzeit und Nachgaszeit usw.

Beim Aufrufen der Option ,Extra” im manuellen MIG-Modus erscheint die Dropdown-Liste ,Erweitert” und Sie kdnnen entweder den linken
Drehregler drehen, um durch die Auswahl zu scrollen, oder den Touchscreen verwenden, um die von lhnen gewdhlte Einstellung auszuwahlen:

HeiBstartmodus:

Durch Driicken der Hotstart-Zeile kdnnen Sie den Hotstart ein- oder ausschalten.

Wenn,, Hot Start” ausgeschaltet ist (wie rechts gezeigt), sind ,Start Current”, ,Start Timer” und,, Start
Slope”,ausgegraut” und haben ein Schlosssymbol daneben, wie rechts gezeigt, was bedeutet, dass
sie jetzt inaktiv sind. Wenn der Heistart eingeschaltet ist

Sie haben die Mdglichkeit, die folgenden HeiBstartfunktionen anzupassen und festzulegen.

« Startstrom, Einstellbereich liegt zwischen 20 und 150 %.
« Start-Timer, Einstellbereich betrdgt 0 - 10 Sekunden.
« Der Einstellbereich fiir die Startsteilheit liegt zwischen 0 und 10 Sekunden.

Im unten gezeigten Beispiel wurde Hot Star auf EIN eingestellt und durch Driicken der Option ,Hot Start Current” wird das Popup-Fenster zur
Einstellung des Startstroms gedffnet. Durch Drehen des linken Einstellrads entweder im oder gegen den Uhrzeigersinn konnen Sie die Einstellung
anpassen, in diesem Fall Der Bereich liegt zwischen 20 und 150 %, und das Beispiel zeigt, dass er auf 80 % eingestellt ist. Sie kdnnen die Leiste auch
tiber den Touchscreen verschieben, um die Einstellung vorzunehmen.

Sobald alle Einstellungen vorgenommen wurden, wird durch Driicken des linken Drehreglers automatisch gespeichert, der besagte Parameter
verlassen und Sie kehren zum vorherigen Bildschirm zuriick.

Start Current

80%

)
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verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-Synergic-SchweiBmodus:

Menii Erweiterte Einstellungen” (Fortsetzung)

0 Wenn Sie im Synergic MIG-Modus die Option,,Extra” aufrufen, ist die Dropdown-Auswahlliste,Erweiterte Einstellungen” recht
. umfangreich. Uber den Touchscreen kénnen Sie den orangefarbenen Balken nach unten schieben, um weitere Einstellparameter anzuzeigen
und dann darauf zuzugreifen.

Sie konnen entweder den linken Drehregler drehen, um durch die Auswahl zu scrollen, und den linken Drehregler driicken, um auf den
erforderlichen Parameter zuzugreifen, oder den Touchscreen verwenden, um die von lhnen gewdhlte Einstellung auszuwahlen.

Vorgaszeit: Der anfangliche Einstellbereich fiir die Gaszeit betragt 0,1 bis 10 Sekunden.

Induktivitat: Der Einstellbereich der Induktivitt betrégt -10 bis +10.

Riickbrandzeit: Der Einstellbereich fiir die Riickbrandzeit liegt zwischen -10 und +10.

Stop Slope: Abfallzeit des Stroms (Spitze bis Stopp), Einstellbereich liegt zwischen 0,1 und 10 Sekunden.
Stoppstrom: Stopp-(End-)Stromwert, Einstellbereich betragt 20 bis 80 % des Spitzenwerts.
Stopp-Timer: Aktuelle (endgiiltige) Zeit stoppen, Einstellbereich liegt zwischen 0 und 10 Sekunden.
Nachgas-Timer: Der endgiiltige Einstellbereich fiir die Gaszeit betrégt 0,1 bis 3 Sekunden.

GLICK-Level: Wenn der 4T-Triggermodus ausgewahlt ist, wird auch der Glick-Level hervorgehoben und kann von 20 bis 90 % oder ausgeschaltet
eingestellt werden.

E} Advance

e

oo

Einstellungen wiederherstellen:

Zuriicksetzen der MIG-Parameter auf Werkseinstellungen.

Mit dieser Option werden die synergischen MIG-Parameter auf die Werkseinstellungen
zuriickgesetzt.

Bei Auswahl der Option,, Standardeinstellungen fiir synergisches MIG wiederherstellen”
wird ein Popup-Fenster aktiviert, das es dem Bediener erméglicht, die Parameter fiir
synergisches MIG auf die Werkseinstellungen zuriickzusetzen, indem er,Ja” auswahlt,
wie rechts gezeigt.

Nach der Bestatigung wird lhre Auswahl gespeichert und Sie kehren zum Bildschirm mit den erweiterten Einstellungen zuriick.
Wenn Sie auf die Option, Abbrechen” klicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick und es werden keine Anderungen gespeichert.
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verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-ImpulsschweiBmodus

ImpulsschweiBmodus:

Gepulstes MG ist eine fortschrittliche Form des SchweiBens, die die Vorteile der Tauch- und Spriihiibertragungsarten nutzt und gleichzeitig
deren Nachteile minimiert. Im Gegensatz zum Eintauchen entstehen beim gepulsten MIG keine Spritzer und es besteht auch nicht die Gefahr des
Kaltldppens, ohne dass die Eindringtiefe beeintréchtigt wird. Daher ist es ein ideales Verfahren fiir diinne und weiche Materialien wie Aluminium
oder Edelstahl.

Beim EinzelimpulsschweiBen wird zwischen festem Spitzenstrom und Hintergrundstrom gewechselt.

* Reduzierter Warmeeintrag, sodass Sie diinner schweiBen kdnnen als mit Standard-MIG, perfekt fiir Aluminium
« Schnelleres SchweiBen als beim WIG-Schweilen, bietet aber das gleiche dsthetische Erscheinungsbild wie WIG
« Spritzerfreies Schweilen, wodurch Ihre Reinigungszeit auf ein Minimum reduziert wird

« Grofe Penetration auch bei geringerer Hitze

Puls-MIG ist ein beriihrungsloses Ubertragungsverfahren zwischen der Elektrode und dem SchweiRbad. Das bedeutet, dass die Elektrode
(Schweildraht) niemals die Pfiitze beriihrt. Dies geschieht durch Hochgeschwindigkeitsmanipulation der Leistung der SchweiBmaschine. Es handelt
sich um einen spritzerfreien Prozess, der mit einer geringeren Warmezufuhr als die Spriihiibertragungsmethode ablauft.

Beim gepulsten MIG-Verfahren entsteht pro Impuls ein Tropfen geschmolzenen Metalls am Ende der Elektrode (Draht). Dann wird genau die richtige
Strommenge hinzugefiigt, um diesen einen Tropfen iiber den Lichtbogen in die Pfiitze zu driicken. Die Ubertragung dieser Tropfchen erfolgt durch
den Lichtbogen, ein Trapfchen pro Impuls.

Wahrend des Prozesses steigt der Strom auf seinen Hohepunkt und es entsteht ein Tropfen. AnschlieBend wird im Hintergrundstrommodus der
Strom gesenkt, um den gesamten Warmeeintrag zu verringern. Daher sind Hhe und Breite des Peaks fiir eine ordnungsgemaRe Ubertragung
wichtig.

Pulsiertes MIG ist eines der besten SchweiBverfahren fiir eine Vielzahl von SchweiBanwendungen und Metallarten.

Auswahl des MIG-Modus:

Im Anschluss an den Synergic-MIG-Modus erfolgt die
Auswahl des MIG-SchweiBmodus auf die gleiche Weise
und erfolgt durch Driicken des E-Hand-/WIG-/MIG-
Symbols zur Auswahl des MIG-Schweimodus.

Wenn Sie MIG auswahlen, wird das entsprechende
MIG-Symbol rechts rot eingekreist angezeigt.

Auswahlen des Puls-MIG-Modus:

Driicken Sie auf das Symbol ,Manuell/Synergisch/Impuls/Doppelimpuls”, um,,Impuls” auszuwahlen.
Bei Auswahl des Pulsmodus wird nur das dem Puls entsprechende Symbol rechts rot eingekreist
angezeigt.

Das Bedienfeldbild rechts ist ein Beispiel fiir den Evolve 200, der jetzt im Puls-MIG-Modus
eingerichtet ist. lll,  asseruse

Bitte beachten Sie: Der Puls-MIG-Modus bietet eine feste Pulseinstellung, daher sind die
Pulshintergrundeinstellungen nicht anpassbar.
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MIG/MAG-ImpulsschweiBmodus: (Fortsetzung)

Pulsschwei3steuerung:

Im Pulse-Modus wird die Schweistromstarke (80 A, wie rechts gezeigt) zur Standardeinstellung
(wie rechts gezeigt) und der obere Drehgeber und die Drucktaste werden verwendet, um den
Bediener durch die Stromstérkeregelung, die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarke
zu scrollen, wenn er gedriickt wird.

Im Impulsmodus kann der Bediener den unteren linken Drehknopf im Uhrzeigersinn drehen, um nicht nur den SchweiBstrom, sondern auch
die Hintergrundeinstellungen fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstérke zu erhdhen. Durch Drehen des Drehknopfs gegen
den Uhrzeigersinn wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert und letztendlich der
SchweiBstrom reduziert.

Wenn Sie im links gezeigten Beispiel den Strom von 80 A auf 100 A erhdhen, werden Sie feststellen,
dass sich die folgenden Einstellungen auch iiber den Bildschirm erhghen:

* Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wurde von 6 mm auf 8,1 mm erhdht
« Die Materialstérke wurde von 1,6 mm auf 2,4 mm erhoht
* Die SchweiBspannung wurde von 18,1V auf 21,1V erhght

Steuerung der Bogenladnge:

Die Steuerung der Lichtbogenlénge gibt dem Bediener die Mdglichkeit, den,, Stick-Out” im
Synergiemodus zu erhdhen oder zu verringern, was eine weitere Feinabstimmung oder Timmung
durch Anpassen der Lichthogenlange und -spannung in kleineren Schritten ermdglicht. Dadurch
kann der Bediener das SchweiBnahtprofil trimmen und formen.

Sie kdnnen die Lichtbogenl@ngenspannung um bis zu -20 bis +20 % des programmierten Werts
erhohen oder verringern. ,0” ist der Mittelpunkt und wird beim Zugriff im Spannungswert
angezeigt.

Wenn Sie den unteren rechten Einstellknopf gegen den Uhrzeigersinn drehen, um die
Lichtbogenldnge zu verkiirzen, und im Uhrzeigersinn drehen, um die Lichtbogenlénge zu
verlangern, kannen Sie im Bild rechts sehen, dass eine Erhdhung der Timmung auf 7 % auch die
Schweispannung von 14,5V auf 15,8 V erhdht hat wird auch tiber den Schieberegler zwischen den
Messwerten der Lichtbogenlé@ngenkontrolle (Trimmung) notiert.

Triggermodus:

Driicken Sie das 2T/4T/Spot-Symbol, um den 2T-Brennerausldsemodus auszuwahlen. Bei Auswahl
von 2T wird nur das 2T-Symbol rechts rot eingekreist angezeigt. Einzelheiten zur Ausldsefunktion des MIG-Brenners finden Sie auf Seite 86.

[k
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MIG/MAG-ImpulsschweiBmodus (Fortsetzung)

Material, DrahtgroBe und Gasauswahl:

Im Puls-MIG-Modus wirkt sich die Auswahl von Material, DrahtgrdBe und Schutzgas auf die SchweiBeigenschaften aus, wie zuvor fiir den Synergic-
Schweimodus erldutert.

Driicken Sie nacheinander auf das Symbol fiir Material, DrahtgrdRe und Gas, um die entsprechenden Optionen auszuwahlen.

Nach Auswahl der von lhnen gewdhlten Spezifikationen werden die entsprechenden Symbole unten rot eingekreist angezeigt.

Auswahl des HeiB3starts:

Driicken Sie auf das Hotstart-Symbol, um das Ein- oder Ausschalten der Hotstart-
Funktion auszuwdhlen.

Wenn der Hot-Start eingeschaltet (aktiv) ist, haben Sie in den Extras-Einstellungen
(Menii, Erweiterte Einstellungen”) auch die Mdglichkeit, den Hot-Start ein-/
auszuschalten, aber auch die Mglichkeit, verschiedene andere Hot-Start-Funktionen
anzupassen und einzustellen.

Erweiterte Einstellungen auswahlen
und anpassen:

Im Synergic-MIG-Modus konnen Sie jetzt verschiedene MIG-Parameter wie Vor- und Nachgasfluss, HeiBstart, Riickbrennzeit, Induktivitét und
. Steigungseinstellungen anpassen. Diese werden iiber den zusétzlichen Bildschirm angepasst, der es den Benutzern erméglicht, eine Reihe
von Hintergrundstandards anzupassen Parameter oder Funktionen.

Wenn Sie den erweiterten Einstellungsbereich durch Driicken des,, Extra“-Symbols
aufrufen, erhalten Sie Zugriff auf die Anpassung verschiedener anderer MIG-
Funktionsparameter wie Vorgaszeit, Heistart, Induktivitét, Riickbrennzeit und
Nachgaszeit usw.

& Advanced Settings

Beim Aufrufen der Option ,Extra” im manuellen MIG-Modus erscheint die Dropdown-
Liste,Erweitert” und Sie kénnen entweder den linken Drehregler drehen, um durch
die Auswahl zu scrollen, oder den Touchscreen verwenden, um die von Ihnen gewahlte
Einstellung auszuwdhlen.
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MIG/MAG-ImpulsschweiBmodus (Fortsetzung)
Menii ,Erweiterte Einstellungen” (Fortsetzung)

Hei3startmodus:

Durch Driicken der Hotstart-Zeile konnen Sie den Hotstart ein- oder ausschalten.

Wenn der Hot-Start ausgeschaltet ist (wie rechts gezeigt), sind ,Start Current”,, Start
Timer” und,, Start Slope” in den erweiterten Einstellungen ,ausgegraut” und haben ein
Schlosssymbol daneben, wie rechts gezeigt, was bedeutet, dass sie jetzt inaktiv sind (wie in der Abbildung gezeigt). Bild unten auf dieser Seite).

Wenn der HeiBstart aktiviert ist, haben Sie die Mdglichkeit, die folgenden HeiBstartfunktionen anzupassen und festzulegen.
« Startstrom, Einstellbereich liegt zwischen 20 und 150 %.

« Start-Timer, Einstellbereich betrégt 0 - 10 Sekunden.

« Der Einstellbereich fiir die Startsteilheit liegt zwischen 0 und 10 Sekunden.

Im unten gezeigten Beispiel wurde Hot Star auf EIN eingestellt und durch Driicken der Option ,Hot Start Current” wird das Popup-Fenster zur
Einstellung des Startstroms gedffnet. Durch Drehen des linken Einstellrads entweder im oder gegen den Uhrzeigersinn konnen Sie die Einstellung
anpassen, in diesem Fall Der Bereich liegt zwischen 20 und 150 %, und das Beispiel zeigt, dass er auf 80 % eingestellt ist. Sie konnen die Leiste auch
tiber den Touchscreen verschieben, um die Einstellung vorzunehmen.

Sobald alle Einstellungen vorgenommen wurden, wird durch Driicken des linken Drehreglers automatisch gespeichert, der besagte Parameter
verlassen und Sie kehren zum vorherigen Bildschirm zuriick.

Start Current

80 %

¢

Starten Sie den Force-Modus:

Der Startkraftmodus bietet eine zusatzliche Verstarkung der Ziindung des SchweiBlichtbogens im MIG-Impuls- und Doppelimpulsmodus, indem nur
die SchweiBspannung zwischen 0 und 10 % erhdht wird.

Durch Driicken der Option ,Startkraft” wird das Popup-Fenster zur Einstellung des
Startkraftstroms gedffnet. Durch Drehen des linken Einstellrads entweder im oder gegen
den Uhrzeigersinn konnen Sie die Einstellung von 0 bis 10 % anpassen. Sie kdnnen die
Leiste auch iiber den Touchscreen verschieben, um die Einstellung vorzunehmen.

Sobald alle Einstellungen vorgenommen wurden, wird durch Driicken des linken Drehreglers
automatisch gespeichert, der besagte Parameter verlassen und Sie kehren zum vorherigen
Bildschirm zuriick.
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MIG/MAG-ImpulsschweiBmodus:

Menii ,Erweiterte Einstellungen” (Fortsetzung)

Wenn Sie im Synergic MIG-Modus die Option ,Extra” aufrufen, ist die Dropdown-Auswahlliste ,Erweiterte Einstellungen” recht umfangreich.
Uber den Touchscreen kénnen Sie den orangefarbenen Balken nach unten schieben, um weitere Einstellparameter anzuzeigen und dann darauf
zuzugreifen.

Sie konnen entweder den linken Drehregler drehen, um durch die Auswahl zu scrollen, und den linken Drehregler driicken, um auf den erforderlichen
Parameter zuzugreifen, oder den Touchscreen verwenden, um die von Ihnen gewahlte Einstellung auszuwahlen:

Vorgaszeit: Der anfangliche Einstellbereich fiir die Gaszeit betragt 0,1 bis 10 Sekunden.

Induktivitat: Der Einstellbereich der Induktivitat betrégt -10 bis +10.

Riickbrandzeit: Der Einstellbereich fiir die Riickbrandzeit liegt zwischen -10 und +10.

Stop Slope: Abfallzeit des Stroms (Spitze bis Stopp), Einstellbereich liegt zwischen 0,1 und 10 Sekunden.
Stoppstrom: Stopp-(End-)Stromwert, Einstellbereich betragt 20 bis 80 % des Spitzenwerts.
Stopp-Timer: Aktuelle (endgiiltige) Zeit stoppen, Einstellbereich liegt zwischen 0 und 10 Sekunden.
Nachgas-Timer: Der endgiiltige Einstellbereich fiir die Gaszeit betragt 0,1 bis 3 Sekunden.

GLICK-Pegel: Wenn der 4T-Triggermodus ausgewahlt ist, wird auch der Glick-Pegel hervorgehoben und kann auf einen Wert zwischen 20 und 90 %
eingestellt werden.

E¢ Advanced Setting
.')“r?'._ Induckanc

Einstellungen wiederherstellen:
Zuriicksetzen der MIG-Parameter auf Werkseinstellungen.

Mit dieser Option werden die MIG-Impulsparameter auf die Werkseinstellungen
zuriickgesetzt.

cefaul valu

Bei Auswahl der Option,,Impuls-MIG-Standardeinstellungen wiederherstellen” wird ein
Popup-Fenster aktiviert, das es dem Bediener ermdglicht, die synergetischen MIG-Parameter
auf die Werkseinstellungen zuriickzusetzen, indem er,Ja” auswahlt, wie rechts gezeigt.

Nach der Bestétigung wird lhre Auswahl gespeichert und Sie kehren zum Bildschirm mit den
erweiterten Einstellungen zuriick.

Wenn Sie auf die Option,, Abbrechen” klicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick und es werden keine Anderungen gespeichert.
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MIG/MAG-Doppelimpuls-SchweiBmodus

Doppelimpuls-SchweiBmodus:

Wie bereits erwahnt, bietet manuelles MIG eine geringere Lichtbogenenergie und funktioniert im Tauch- oder Spriihmodus, obwohl es im Tauchmodus
zu Kurzschliissen und Spritzern kommt. Dies kann bei diinnen Abschnitten oder beim Positionsschweien niitzlich sein, da die hhere Energie des
Impulses zu groB sein kann, als dass die Pfiitze unter Kontrolle bleiben konnte. Durch den Impuls kann der Lichtbogen jedoch auch bei niedrigen
Stromen und Vorschubgeschwindigkeiten in die Spriihiibertragung iibergehen, was aufgrund der zusétzlichen Lichtbogenenergie ein schnelleres,
saubereres Schweien mit hoherer Abscheidung und kleineren Warmeeinflusszonen ermglicht. Doppelimpuls-MIG bietet dem Bediener wieder die
Maglichkeit, mit langsamerer Geschwindigkeit zu schweien. Ein Beispiel konnte etwa an einem Rohr liegen, wo der Brenner schnell und kontrolliert
bewegt werden kann, ohne dabei die Kontrolle iiber das SchweiBbad zu verlieren, was ein Problem darstellen kann Ein gewisses MaB an Abkiihlung
und Verfestigung der Schweilnaht verschafft Ihnen etwas Zeit, es ist auch sehr niitzlich fiir das VertikalschweiBen. Wichtig ist, den richtigen
Schweiprozess fiir die jeweilige Aufgabe zu verwenden, anstatt zu versuchen, eine Art von Ausgabe fiir verschiedene Anwendungen funktionieren zu
lassen. Beispielsweise ist der Doppelimpuls bei Material iiber 6 mm nicht wirksam, es sei denn, es handelt sich um vertikale Impulse. Fiir alles unter 1,5
bis 2 mm kdnnen Sie auf manuelles MIG zuriickgreifen, fiir alles dazwischen konnen Sie Impuls- und Doppelimpuls verwenden, obwohl dies stark von
der Anwendung abhangt.

Auswahl des MIG-Modus: —

Nach der Einrichtung des Puls-MIG-Modus erfolgt

die Auswahl von MIG ganz einfach durch Driicken

des E-Hand-/WIG-/MIG-Symbols, um den MIG-
SchweiBmodus auszuwahlen. Wenn Sie MIG auswahlen,
wird das entsprechende MIG-Symbol rechts rot
eingekreist angezeigt.

2.5.. 17.5v

Auswahl des Doppelimpuls-MIG-Modus:

Driicken Sie auf das Symbol,, Manuell/Synergisch/Impuls/Doppelimpuls”, um den manuellen MIG-
Modus auszuwahlen. Bei Auswahl des Synergiemodus wird nur das dem Doppelimpuls entsprechende
Symbol rechts rot eingekreist angezeigt. Das Bedienfeldbild rechts ist ein Beispiel fiir die Evolve 200,
die jetzt im Doppelimpuls-MIG-Modus eingerichtet ist.

Dot ke

Material, DrahtgroBe und Gasauswahl:

Im Doppelimpuls-MIG-Modus wirkt sich die Auswahl von Material, DrahtgrdBe und Schutzgas auf die SchweiBeigenschaften aus und verbessert
beispielsweise die Standardeinstellungen fiir Ziindung und Riickbrand.

Driicken Sie nacheinander auf das Symbol fiir Material, DrahtgrdBe und Gas, um die entsprechenden Optionen auszuwahlen.

Nach Auswahl der von Ihnen gewahlten Spezifikationen werden die entsprechenden Symbole unten rot eingekreist angezeigt.
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BETRIEB MIG - DOPPELPULS

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-Doppelimpuls-SchweiBmodus: (Fortsetzung)

Doppelimpuls-Schwei3steuerung:

Im Doppelimpulsmodus wird die Steuerung der SchweiBstromstarke (80 A, wie rechts gezeigt) zur
Standardeinstellung (wie rechts gezeigt), und der obere Drehgeber und die Drucktaste scrollen den
Bediener bei Betatigung durch die Stromstérkeregelung, die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die

Materialstarke. 8 0 A 1 8' 1 vV

Im Doppelpulsmodus kann der Bediener den unteren linken Steuerknopf im Uhrzeigersinn

drehen, um nicht nur den Schweistrom, sondern auch die Hintergrundeinstellungen fiir die
Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarke zu erhdhen. Durch Drehen des Drehknopfs gegen
den Uhrzeigersinn wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert und letztendlich der Schweistrom
reduziert.

Wenn Sie im links gezeigten Beispiel den Strom von 80 A auf 100 A erhdhen, werden Sie feststellen, dass
sich auch die folgenden Einstellungen iiber den Bildschirm erhghen:

* Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wurde von 6 mm auf 8,1 mm erhdht
« Die Materialstérke wurde von 1,6 mm auf 2,4 mm erhoht
* Die SchweiBspannung wurde von 18,1V auf 21,1V erhght

Steuerung der Bogenladnge:

Die Steuerung der Lichtbogenlange gibt dem Bediener die Mdglichkeit, den,, Stick-out” im Synergiemodus
zu erhdhen oder zu verringern, was eine weitere Feinabstimmung oder Trimmung durch Anpassen der
Lichtbogenladnge und -spannung in kleineren Schritten ermdglicht. Dadurch kann der Bediener das
SchweiBnahtprofil trimmen und formen.

Sie konnen die Lichtbogenldngenspannung um bis zu -20 ~ +20 % des programmierten Werts erhhen
oder verringern. 0" ist der Mittelpunkt und wird beim Zugriffim Spannungswert angezeigt.

Wenn Sie den unteren rechten Einstellknopf gegen den Uhrzeigersinn drehen, um die Lichtbogenlénge
zu verkiirzen, und im Uhrzeigersinn drehen, um die Lichtbogenldnge zu verldngern, konnen Sie im Bild
rechts sehen, dass eine Erhéhung der Timmung auf 7 % auch die SchweiBspannung von 14,5V auf 15,8
V erhdht hat wird auch iiber den Schieberegler zwischen den Messwerten der Lichtbogenlangenkontrolle
(Trimmung) notiert.

Triggermodus: -

Driicken Sie das 2T/4T/Spot-Symbol, um den i, - .
2T-Brennerausldsemodus auszuwahlen. s y

Bei Auswahl von 2T wird nur das 2T-Symbol rechts rot 2 - 5 m/m 1 7 . 5 V'
eingekreist angezeigt.

Einzelheiten zur Ausldsefunktion des MIG-Brenners finden Sie
auf Seite 86.
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BETRIEB MIG - DOPPELPULS

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-ImpulsschweiBmodus: (Fortsetzung)
Menii Erweiterte Einstellungen”.

Starten Sie den Force-Modus:

Der Startkraftmodus bietet eine zustzliche Verstarkung der Ziindung des SchweiBlichtbogens im
MiG-Impuls- und Doppelimpulsmodus, indem nur die SchweiBspannung zwischen 0 und 10 % erhoht Sl
wird.

Durch Driicken der Option,, Startkraft” wird das Popup-Fenster zur Einstellung des Startkraftstroms
gedffnet. Durch Drehen des linken Einstellrads entweder im oder gegen den Uhrzeigersinn kdnnen Sie
die Einstellung von 0 bis 10 % anpassen. Sie kannen die Leiste auch iiber den Touchscreen verschieben,
um die Einstellung vorzunehmen.

Sobald Anpassungen vorgenommen wurden, wird durch Driicken des linken Drehreglers automatisch
gespeichert, der besagte Parameter verlassen und Sie kehren zum vorherigen Bildschirm zuriick.

Hot-Start-Modus:

Driicken Sie auf das Hotstart-Symbol, um das Ein- oder Ausschalten der Hotstart-Funktion
auszuwahlen.

Wenn der Hot-Start eingeschaltet (aktiv) ist, haben Sie in den Extra-Einstellungen (Menii, Erweiterte
Einstellungen”) auch die Mdglichkeit, den Hot-Start ein-/auszuschalten, aber Sie haben auch die
Maglichkeit, Folgendes anzupassen und einzustellen:

« Startstrom, Einstellbereich liegt zwischen 20 und 150 %.

« Start-Timer, Einstellbereich betrégt 0 - 10 Sekunden.

« Der Einstellbereich fiir die Startsteilheit liegt zwischen 0 und 10 Sekunden.

1

Wenn,Hot Start” ausgeschaltet ist, sind ,Start Current”, ,Start Timer” und,,Start Slope” ,ausgegraut”
und haben ein Schlosssymbol daneben, wie rechts gezeigt.
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BETRIEB MIG - DOPPELPULS

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-Doppelimpuls-SchweiBmodus:

Menii ,Erweiterte Einstellungen” (Fortsetzung)

On entering the ‘extra’ option in Double Pulse MIG mode, the ‘Advanced settings’drop down selection list is quite extensive and using the touch screen
you can slide the orange bar down to see and then access further adjustment parameters.

You can either rotate the left control dial to scroll through the selection and press the left control dial to access the required parameter or use the touch
screen to select your chosen setting as shown below:

Einstellung Beschreibung

Faltenzeit: Der anfangliche Einstellbereich fiir die Gaszeit betrdgt 0,1 bis 10 Sekunden.

Induktivitat: Der Einstellbereich der Induktivitdt betragt -10 bis +10.

Riickbrennzeit: Der Einstellbereich fiir die Riickbrandzeit liegt zwischen -10 und +10.

Doppelpulsmodus: Einstellen des Doppelimpulsmodus entweder auf Standard- oder erweiterte Doppelimpulssteuerung.

-> Im Standardmodus kdnnen Sie nur die doppelte Pulsfrequenz einstellen.

- Im erweiterten Modus knnen Sie die Doppelimpulsfrequenz, den Doppelimpuls-Niedrigstrom und die
Doppelimpulshalance anpassen.

Doppelte Pulsfrequenz: Der Einstellbereich der Doppelimpulsfrequenz reicht von 0,5 bis 5 Hz.

Doppelimpuls-Niedrigstrom: Der Einstellbereich fiir die Doppelimpulshalance liegt zwischen 10 und 90 %.

Doppelimpulswaage: Der Einstellbereich fiir die Doppelimpulshalance liegt zwischen 10 und 90 %.

Stoppneigung: Abfallzeit (Spitze bis zum Stopp) des Stroms, Einstellbereich betragt 0,1 bis 10 Sekunden.

Strom stoppen: Stopp-(End-)Stromwert, Einstellbereich betragt 20 bis 80 % des Spitzenwerts.

Stopp-Timer: Stoppen Sie die aktuelle (endgiiltige) Zeit. Der Einstellbereich liegt zwischen 0 und 10 Sekunden.
Nachgas-Timer: Der endgiiltige Einstellbereich fiir die Gaszeit betrégt 0,1 bis 3 Sekunden.

GLICK-Level: Wenn der 4T-Triggermodus ausgewahlt ist, wird auch der Glick-Level hervorgehoben und kann auf einen Wert

zwischen 20 und 90 % eingestellt werden.
Einstellungen wiederherstellen: | Zuriicksetzen der MIG-Parameter auf Werkseinstellungen.
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BETRIEB MIG - DOPPELPULS

Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz
verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

MIG/MAG-Doppelimpuls-SchweiBmodus:

Menii ,Erweiterte Einstellungen” (Fortsetzung)
Einstellungen wiederherstellen: Zuriicksetzen der Double Pulse MIG-Parameter auf die Werkseinstellungen.

Mit dieser Option werden die Double Pulse-Parameter auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt. Bei Auswahl der Option, MIG-Standardeinstellungen
wiederherstellen” wird ein Popup-Fenster aktiviert, das es dem Bediener ermdglicht, die Doppelimpuls-MIG-Parameter auf die Werkseinstellungen
zuriickzusetzen, indem er,,Ja” auswahlt, wie rechts gezeigt.

Nach der Bestétigung wird Ihre Auswahl gespeichert und Sie kehren zum Bildschirm mit den erweiterten Einstellungen zuriick.

Wenn Sie auf die Option, Abbrechen” Klicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick und es werden keine Anderungen gespeichert.

81



STANDARD-MIG/MAG — KURZANLEITUNG ZUR EINRICHTUNG

Standard-MIG-SchweiBen, wie unten beschrieben einrichten und je nach Benutzeranforderungen den 2T/4T-Triggermodus auswahlen. Die Auswahl
des Materialtyps und der DrahtgrdRe hat im Standard-MIG/MAG-Modus keine Auswirkung.

Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber MIG-Optionen und -Einstellungen.

Die angezeigten Symbole &ndern sich je nach den MIG-Hintergrundeinstellungen.

Durch Driicken der Symbole konnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

MIG Handbuch 2T Extra Satz Durch Driicken des EXTRA-Symbols wird das Menii, Erweiterte Einstellungen”
Treffen Modus ~ Modus Speisekarte  Entsprechend gedffnet. Von hier aus kannen Sie verschiedene zusétzliche MIG-Optionen
auswahlen, wie in der folgenden Tabelle dargestellt.

Durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers konnen Sie MIG-
Parametereinstellungen auswahlen, anpassen und speichern. Sie kénnen
den Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen
verwenden, wie unten empfohlen.

2.5 . 'I75 Y}

Der Drehregler und der Anzeigebereich links, der bei Drehung im oder gegen
den Uhrzeigersinn im Standard-MIG-Modus rot hervorgehoben wird, geben
dem Bediener die Mdglichkeit, die Drahtvorschubgeschwindigkeit zu steuern.

Der Drehregler und der Anzeigebereich links, der bei Drehung im oder gegen
den Uhrzeigersinn im Standard-MIG-Modus griin hervorgehoben wird, geben
dem Bediener die Maglichkeit, die SchweiBspannung zu steuern.

Parameter Einheiten | Einstellbarer Fiihrungseinstellung | Notizen
Bereich

Auftrag/Material - - -

Vorbegasungszeit Sekunden |0~ 10 0.5

Induktivitat - -10~+10 0

Burnback-Timer - -10~+10 0

Nachgaszeit Sekunden | 0.1~10 2.0

Drahtvorschubgeschwindigkeit | m/m 0.8~18 Benutzerdefiniert*

Stromspannung v 12~35 Benutzerdefiniert*

*Hangt von einer Reihe von Faktoren ab, darunter: Materialtyp, SchweiBvorbereitung und Materialstarke bestimmen die Einstellungen fiir
Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit.
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SYNERGISCHES MIG/MAG — KURZANLEITUNG ZUR EINRICHTUNG

Fiir das synergetische MIG-Schweilen richten Sie es wie folgt ein und wéhlen den 2T/41-Triggermodus je nach Benutzeranforderungen aus.
Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber MIG-Optionen und -Einstellungen.

Die angezeigten Symbole &ndern sich je nach den MIG-Hintergrundeinstellungen.

Durch Driicken der Symbole konnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

MIG  Handbuch 2T Satz Weitere Meniioptionen
Treffen Modus ~ Modus Entsprechend (einschlieBlich Extra)

Nachdem Sie die Maschine auf den MIG-Modus und den Synergiemodus
eingestellt haben, ist es wichtig, dass Sie Folgendes richtig einrichten:

* Legen Sie den Materialtyp fest.

NT
« Stellen Sie die verwendete Drahtgrofe ein.

1 0 0 A 1 8 1 v « Stellen Sie das verwendete Schutzgas ein.
= Die oben genannten Einstellungen sind entscheidend fiir die korrekte
Einrichtung der MIG-Synergieprogramme.
Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads kdnnen Sie
verschiedene MIG-SchweiBparametereinstellungen auswahlen, anpassen,
abrufen und speichern. Sie knnen den Touchscreen auch zum Navigieren und
Anpassen der Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.
Durch Driicken des EXTRA-Symbols wird das Menii, Erweiterte Einstellungen”
gedffnet. Von hier aus kdnnen Sie verschiedene zusatzliche MIG-
SchweiBparameter auswahlen, wie in der folgenden Tabelle dargestellt.

Durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers konnen Sie MIG-Parametereinstellungen auswahlen, anpassen und speichern.

Sie konnen den Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.

Das linke Einstellrad und die rot hervorgehobenen Anzeigebereiche, wenn es im synergischen MIG-Modus im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn
gedreht wird, geben dem Bediener die Mdglichkeit, den SchweiBstrom, die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarkendnderung entsprechend
den erforderlichen Einstellungen zu steuern, anzupassen und gleichzeitig zu sehen. Der einstellbare Bereich wird durch den Materialtyp, die DrahtgroBe und
das ausgewdhlte Schutzgas bestimmt.

Der rechte Drehregler und Anzeigebereich, der beim Drehen im synergetischen MIG-Modus griin hervorgehoben wird, gibt dem Bediener die Mdglichkeit,
die Spannungsanpassung (Stick-Out) zu steuern.

Parameter Einheiten | Einstellbarer Fiihrungseinstellung Notizen
Bereich

Auftrag/Material - - -
HeiBstart - Ein/Aus Aus
Vorbegasungszeit Sekunden | 0~10 0.2
Strom starten % (vom 20 ~ 150 80

Peak)
Aktuelle Uhrzeit starten | Sekunden | 0~ 10 0 Nicht verfiigbar in 4T
Steigung starten Sekunden | 0~10 0
Induktivitdt - -10~+10 0
Burnback-Timer - -10~ 410 0
Steigung stoppen Sekunden | 0~10 0
Stoppen Sie die aktuelle | Sekunden | 0~ 10 0 Nicht verfiigbar in 4T
Leit
Strom stoppen % (vom 20~ 150 50

Peak)
Nachgaszeit Sekunden | 0.1~10 0.5
GLICK Level % 20~90% ~Aus | Aus Nicht verfiigbar in 4T
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PULSE MIG/MAG — KURZANLEITUNG ZUR EINRICHTUNG

Fiir das Impuls-MIG-SchweiBen richten Sie es wie folgt ein und wahlen den 2T/4T-Triggermodus je nach Benutzeranforderungen aus.
Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber MIG-Optionen und -Einstellungen.

Die angezeigten Symbole &ndern sich je nach den MIG-Hintergrundeinstellungen.

Durch Driicken der Symbole konnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

MIG  Handbuch 2T Satz Weitere Meniioptionen
Treffen Modus ~ Modus Entsprechend (einschlieBlich Extra)

Nachdem Sie die Maschine auf den MIG-Modus und den Synergiemodus
eingestellt haben, ist es wichtig, dass Sie Folgendes richtig einrichten:

* Legen Sie den Materialtyp fest.
« Stellen Sie die verwendete DrahtgroRe ein.

« Stellen Sie das verwendete Schutzgas ein.
80A 14.5v

Die oben genannten Einstellungen sind entscheidend fiir die korrekte
Einrichtung der MIG-Synergieprogramme.

Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads
konnen Sie verschiedene MIG-SchweiBparametereinstellungen
auswahlen, anpassen, abrufen und speichern. Sie kannen den
Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen
verwenden, wie unten empfohlen.

RENT

Durch Driicken des EXTRA-Symbols wird das Menii  Erweiterte Einstellungen” gedffnet. Von hier aus kannen Sie verschiedene zusétzliche MIG-
SchweiBparameter auswahlen, wie in der folgenden Tabelle dargestellt.

Durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers konnen Sie MIG-Parametereinstellungen auswahlen, anpassen und speichern.

Sie konnen den Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.

Das linke Einstellrad und die rot hervorgehobenen Anzeigebereiche, wenn es im synergischen MIG-Modus im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn
gedreht wird, geben dem Bediener die Mdglichkeit, den SchweiBstrom, die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarkendnderung entsprechend
den erforderlichen Einstellungen zu steuern, anzupassen und gleichzeitig zu sehen. Der einstellbare Bereich wird durch den Materialtyp, die DrahtgroBe und
das ausgewdhlte Schutzgas bestimmt

Der rechte Drehregler und Anzeigebereich, der beim Drehen im synergetischen MIG-Modus griin hervorgehoben wird, gibt dem Bediener die Mdglichkeit,
die Spannungsanpassung (Stick-Out) zu steuern.

Parameter Einheiten Einstellbarer Bereich | Fiihrungseinstellung | Notizen
Auftrag/Material - - -

Force starten % 0~10 3

HeiBstart - Ein/Aus Aus

Vorbegasungszeit Sekunden 0~10 0.2

Strom starten % (vom Peak) | 20 ~ 150 80

Aktuelle Uhrzeit starten | Sekunden 0~10 0 Nicht verfiighar in 4T
Steigung starten Sekunden 0~10 0

Induktivitat - -10~+10 0

Burnback-Timer - -10~+10 0

Steigung stoppen Sekunden 0~10 0

Stoppen Sie die aktuelle | Sekunden 0~10 0 Nicht verfiigbar in 4T
Leit

Strom stoppen % (vom Peak) | 20 ~ 150 50

Nachgaszeit Sekunden 0.1~10 0.5

GLICK-Ebene % 20 ~90% ~ Aus Aus Nicht verfiigbar in 4T




DOPPELPULS-MIG/MAG — KURZANLEITUNG ZUR EINRICHTUNG

Fiir das Doppelimpuls-MIG-SchweiBen richten Sie es wie folgt ein und wahlen den 2T/4T-Triggermodus je nach Benutzeranforderungen aus.
Diese Leiste mit mehreren Symbolen zeigt dem Bediener einen schnellen Uberblick iiber MIG-Optionen und -Einstellungen.

Die angezeigten Symbole &ndern sich je nach den MIG-Hintergrundeinstellungen.

Durch Driicken der Symbole konnen Sie auf die ausgewahlte Einstellung zugreifen.

Nachdem Sie die Maschine auf den MIG-Modus und den

MIG  Doppelimpuls 2T satz Weitere Mendoptionen  synergiemodus eingestellt haben, ist es wichtig, dass Sie Folgendes

Treffen~ Modus  Modus Entsprechend (einschlieBlich Extra) e .
richtig einrichten:

* Legen Sie den Materialtyp fest.
« Stellen Sie die verwendete DrahtgroRe ein.
« Stellen Sie das verwendete Schutzgas ein.

E
TDie oben genannten Einstellungen sind entscheidend fiir die korrekte Einrichtung
A - V der MIG-Synergieprogramme.

Durch Driicken und anschlieBendes Drehen des linken Einstellrads knnen Sie
verschiedene MIG-SchweiBparametereinstellungen auswahlen, anpassen, abrufen
und speicher. Sie kénnen den Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der
Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.

Durch Driicken des EXTRA-Symbols wird das Menii ,Erweiterte Einstellungen”
gedffnet. Von hier aus kdnnen Sie verschiedene zusatzliche MIG-SchweiBparameter
auswahlen, wie in der folgenden Tabelle dargestellt.

Durch Drehen und Driicken des linken Drehreglers konnen Sie MIG-Parametereinstellungen auswahlen, anpassen und speichern.

Sie kénnen den Touchscreen auch zum Navigieren und Anpassen der Einstellungen verwenden, wie unten empfohlen.

Das linke Einstellrad und die rot hervorgehobenen Anzeigebereiche, wenn es im synergischen MIG-Modus im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn
gedreht wird, geben dem Bediener die Mdglichkeit, den SchweiBstrom, die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarkenénderung entsprechend
den erforderlichen Einstellungen zu steuern, anzupassen und gleichzeitig zu sehen. Der einstellbare Bereich wird durch den Materialtyp, die DrahtgroRe und
das ausgewdhlte Schutzgas bestimmt

Der rechte Drehregler und Anzeigebereich, der beim Drehen im synergetischen MIG-Modus griin hervorgehoben wird, gibt dem Bediener die Maglichkeit,
die Spannungsanpassung (Stick-Out) zu steuern.

Parameter Einheiten Einstellbarer Bereich | Fiihrungseinstellung | Notizen

Auftrag/Material - - -

Force starten % 0~10 3

HeiBstart - Ein/Aus Aus

Vorbegasungszeit Sekunden 0~10 0.2

Strom starten % (vom Peak) | 20 ~ 150 80

Aktuelle Uhrzeit starten Sekunden 0~10 0 Nicht verfiigbar in 4T

Steigung starten Sekunden 0~10 0

Induktivitat - -10 ~ +10 0

Burnback-Timer - -10~+10 0

Doppelpulsmodus - Standard/Erweitert Benutzerauswahl

Doppelte Pulsfrequenz Hz 05~5 1

Doppelimpuls-Niedrigstrom % 10 ~ 90 50 Nicht im Pulsstandard verfiighar
Doppelimpulswaage % 10~90 50 Nicht im Pulsstandard verfiighar
Steigung stoppen Sekunden 0~10 0

Stoppen Sie die aktuelle Zeit Sekunden 0~10 0 Nicht verfiigbar in 4T

Strom stoppen % (vom Peak) | 20 ~ 150 50

Nachgaszeit Sekunden 0.1~10 0.5

GLICK-Ebene % 20 ~90% ~ Aus Aus Nicht verfiighar in 4T
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BETRIEB MIG

Betriebsmodi des Brennerauslosers

2T-Betriebsmodus

Driicken Sie den Brennertaster, um den Schweiflichtbogen zu ziinden. Der Lichtbogen erlischt, wenn Sie den Brennertaster loslassen.

L

An

T
| Brennerausldser == Vorfluss
| Gasversorgung I_I KeineLastspannung  pypack = -

| = Postgas
| Ausgangsspannung
| Drahtvorschub |_rJ Zeit der Kriechfiitterung
| Schweifstrom |

I SchweiBmodus

S
h
e

4T-Betriebsmodus

Wenn der Brennertaster gedriickt wird, um den Prozess zu starten, beginnt der SchweiBvorgang und lduft auch nach dem Loslassen des
Brennertasters weiter (die Strom- und Spannungseinstellrader auf dem Bedienfeld passen die SchweiBbedingungen weiterhin an).

Zu diesem Zeitpunkt zeigen die digitalen Messgerate den tatsachlichen Strom bzw. die tatsdchliche Spannung an.

Durch erneutes Driicken des Brennertasters wird der Lichtbogen gestoppt (die Parameter SchweiB3-/Kraterstrom und Kraterspannung in den

SchweiBeinstellungen konnen die SchweiBbedingungen anpassen).

Der SchweiBvorgang stoppt, wenn der Brennertaster losgelassen wird, und die Gasnachstromzeit beginnt.
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LEITFADEN ZUM MIG/MAG-SCHWEISSEN

C Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigen Schutzkleidung. Ergreifen Sie auBBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schweibereich.

Beschreibung des MIG-Prozesses Verbrauchselektrodendraht
Das MIG-Verfahren wurde erstmals 1949 in den USA zum Schweilen von ] | Bl | V)
Aluminium patentiert. Gasmantel y

Der Prozess nutzt die Warme, die durch einen Lichtbogen erzeugt wird, der oder Diise

zwischen einer blanken, abschmelzenden Drahtelektrode und dem Werkstiick n

entsteht. Dieser Lichtbogen wird durch ein Gas abgeschirmt, um eine Oxidation B )

der SchweiBnaht zu verhindern. Bogen \-:“'\'?. W ?SchweiBen
Beim MIG-Verfahren wird ein inertes Schutzgas verwendet, um die Elektrode e o ]

und das SchweiBbad vor Verunreinigungen zu schiitzen und den Lichtbogen zu
verstarken. Urspriinglich war dieses Gas Helium.

In den friihen 1950er Jahren wurde das Verfahren im Vereinigten Kanigreich Werkstiick (-V)
zum Schweilen von Aluminium unter Verwendung von Argon als Schutzgas

populdr. Die Entwicklung bei der Verwendung verschiedener Gase fiihrte zum MAG-Verfahren. Hier wurden andere Gase verwendet,
zum Beispiel Kohlendioxid, und manchmal wird dieser Prozess auch als C0*-SchweiRen bezeichnet. Gase wie Sauerstoff und
Kohlendioxid wurden hinzugefiigt und sind aktive Bestandteile des Schutzgases, um die SchweiBleistung zu verbessern. Obwohl das
MAG-Verfahren heute weit verbreitet ist, wird es immer noch als MIG-SchweiBen bezeichnet, obwohl dies technisch gesehen nicht
korrekt ist.

Dieses Verfahren hat sich als Alternative zu Stabelektroden (MMA) und WIG (GTAW) bewahrt und bietet hohe Produktivitat und
Abschmelzraten. Der Prozess trégt auch dazu bei, Schweilfehler zu reduzieren, die durch die hdufigeren Stopps/Starts beim MMA
entstehen. Um zufriedenstellende Schweilindhte zu erzielen, muss der Schweiler jedoch iiber gute Kenntnisse iiber die Einrichtung
und Wartung des Systems verfiigen.

Die Elektroden-MIG-Pistole ist normalerweise +VE und die Arbeitsriickfiihrung ist normalerweise —VE. Bestimmte VerschleiBkabel
erfordern jedoch manchmal eine sogenannte umgekehrte Polaritdt, d. h. Elektrode —VE oder Arbeit +VE. Typischerweise handelt
es sich bei diesen Drahttypen um Fiilldrahte, die fiir Hartbeschichtungen oder Anwendungen mit hoher Abscheidung und gaslosen
Anwendungen verwendet werden..

Typische SchweiBbereiche

Drahtdurchmesser DIP-Ubertragung Spriihiibertragung
(mm) Strom (A) Spannung (V) Strom (A) Spannung (V)
0.6 30~ 80 15~18 N/A N/A
0.8 45~180 16 ~ 21 150 ~ 250 25~33
1.0 70 ~ 180 17~22 230 ~ 300 26 ~ 35
1.2 60 ~ 200 17~22 250 ~ 400 27 ~ 35
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verfiigen Schutzkleidung. Ergreifen Sie auBBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schweibereich.

Hinweise fiir den SchweiBBanfanger

Dieser Abschnitt soll Anfangern, die noch nicht geschweift haben, einige Informationen fiir den Einstieg geben. Der einfachste Weg,
damit anzufangen, ist das Uben, indem man SchweiBnahte auf einem Stiick Altblech auftrégt. Beginnen Sie mit der Verwendung
einer 6,0 mm dicken Baustahlplatte (lackfrei) und einem 0,8 mm dicken Draht. Entfernen Sie Fett, Ol und losen Zunder von der
Platte und befestigen Sie sie fest an lhrer Werkbank, damit SchweiBarbeiten durchgefiihrt werden kdnnen. Stellen Sie sicher, dass
die Werkstiickriickfiihrungsklemme fest sitzt und einen guten elektrischen Kontakt mit der Weichstahlplatte herstellt, entweder
direkt oder iiber den Arbeitstisch. Um optimale Ergebnisse zu erzielen, klemmen Sie das Arbeitskabel immer direkt an das zu
schweillende Material, da sonst ein schlechter Stromkreis entstehen kann.

Merkmale und Vorteile des MIG/MAG-Verfahrens

Verwendete Begriffe: MIG — Metall-InertgasschweiBen
MAG — Metall-AktivgasschweiBen
GMAW — Metall-Schutzgasschweilen

Das MIG-Schweilen wurde entwickelt, um den Produktionsanforderungen der Kriegs- und Nachkriegswirtschaft gerecht zu
werden. Dabei handelt es sich um ein LichtbogenschweiBverfahren, bei dem eine kontinuierliche Massivdrahtelektrode durch eine
MIG-SchweiBpistole in das SchweiBbad gefiihrt wird und die beiden Grundmaterialien miteinander verbindet. AuBerdem wird ein
Schutzgas durch die MIG-SchweiBpistole geleitet und schiitzt das Schweilbad vor Verunreinigungen, was ebenfalls den Lichtbogen
verstarkt.

Das MIG/MAG-Verfahren kann zum Schweilen einer Vielzahl von Materialien verwendet werden und wird normalerweise in
horizontaler Position verwendet, kann jedoch bei richtiger Auswahl von Maschine, Drahten und Strom auch vertikal oder iiber Kopf
verwendet werden. Dariiber hinaus kann es bei richtiger Kabeldimensionierung zum SchweiBen in groBen Entfernungen von der
Stromquelle verwendet werden.

Es ist das vorherrschende Verfahren in der Wartungs- und Reparaturindustrie und wird hdufig bei Struktur- und Fertigungsarbeiten
eingesetzt.

Die SchweiBqualitat héngt auch stark von den Fahigkeiten des Bedieners ab und viele SchweiBprobleme kdnnen durch falsche
Installation, Anwendung und Verwendung entstehen.

SchweiBposition

Stellen Sie beim Schweifen sicher, dass Sie sich in einer bequemen Position zum SchweiBen und fiir Ihre SchweiBanwendung
befinden, bevor Sie mit dem Schweilen beginnen. Dies geschieht méglicherweise durch Sitzen in einer geeigneten Hahe, die oft die
beste Art zum Schweilen ist, um sicherzustellen, dass Sie entspannt und nicht angespannt sind. Eine entspannte Haltung erleichtert
die Schweilaufgabe erheblich.

Bitte achten Sie darauf, dass Sie beim Schweil3en stets geeignete PSA tragen und eine geeignete Rauchgasabsaugung verwenden.
Platzieren Sie das Werkstiick so, dass die SchweiBrichtung quer und nicht zu oder von Ihrem Korper verlduft.

Das Elektrodenhalterkabel sollte immer frei von Hindernissen sein, damit Sie Ihren Arm frei bewegen konnen, wéhrend die
Elektrode abbrennt. Einige altere Menschen ziehen es vor, das SchweiBkabel iiber der Schulter zu tragen. Dies ermdglicht eine
groBere Bewegungsfreiheit und kann das Gewicht lhrer Hand reduzieren.

Uberpriifen Sie stets vor jedem Gebrauch Ihre SchweiBausriistung, SchweiBkabel und Elektrodenhalter, um sicherzustellen, dass
diese nicht defekt oder abgenutzt sind, da sonst die Gefahr eines Stromschlags besteht.
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MIG-Steuerungen
Die wichtigsten Grundsteuerungen fiir das MIG/MAG-System sind die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Spannung.

Drahtvorschubgeschwindigkeit

Die Drahtgeschwindigkeit steht in direktem Zusammenhang mit der Stromstarke. Je hoher die Drahtgeschwindigkeit, desto mehr
Draht wird abgelagert und desto mehr Strom ist erforderlich, um den verbrauchenden = ° ’

Die Drahtgeschwindigkeit wird in m/min (Meter pro Minute) oder manchmal in ipm
(Zoll pro Minute) gemessen.

Auch der Durchmesser des Drahtes ist Teil der aktuellen Nachfrage, z.B. Eine
1,0-mm-Drahtzufiihrung mit 3 m pro Minute erfordert weniger Strom als eine
1,2-mm-Drahtzufiihrung mit der gleichen Geschwindigkeit. Der Drahtvorschub
wird entsprechend dem zu verschweiBenden Material eingestellt. Wenn die
Drahtvorschubgeschwindigkeit im Vergleich zur Spannung zu hoch ist, kommt es
zu einem,, Stumbbing“-Effekt, bei dem nicht geschmolzenes VerschleiBteil mit dem
Werkstiick in Kontakt kommt und groBe Mengen an Schweilspritzern entstehen.

Ein zu geringer Drahtvorschub im Vergleich zur Spannung fiihrt dazu, dass ein langer
Lichtbogen mit schlechter Ubertragung entsteht und der SchweiBdraht schlieBlich

Drahtvorschubgesc- ~ SchweiBspannung
auf die Kontaktspitze zuriickbrennt. hwindigkeit

Bitte beachten Sie: Das obere Display der Evolve 200-Maschine stellt standardméBig die Drahtvorschubgeschwindigkeit ein. Wenn der
SchweiBvorgang beginnt, zeigt ein Popup-Bildschirm den,tatsachlichen” SchweiBstrom und die SchweiBspannung an.

Spannungseinstellung

Die Spannungspolaritét beim MIG/MAG-SchweiBen ist in den meisten Féllen positiv (+). Das bedeutet, dass sich der GroBteil der Warme
im Elektrodendraht befindet. Bei bestimmten Spezialdrahten muss mdglicherweise die Polaritét umgekehrt werden, d. h. die Polaritat
des Elektrodendrahts ist negativ (-). Die besten Betriebsparameter entnehmen Sie bitte immer dem Datenblatt des Herstellers. Die
Spannung wird oft als, Warmeeinstellung” bezeichnet. Dies hangt von der Materialart, der Dicke, dem Gastyp, der Verbindungsart und der
Position der SchweiBnaht ab. In Kombination mit der Drahtgeschwindigkeit ist dies die Hauptsteuerung, die vom SchweiBer eingestellt
wird. Die Spannungseinstellung variiert je nach Art und GroBBe des verwendeten Elektrodendrahtes.

Die meisten MIG/MAG-SchweiBgerate sind CV-Stromquellen (Konstantspannung), was bedeutet, dass die Spannung wéhrend des
SchweiBens kaum schwankt. Moderne Wechselrichter-Stromquellen verfiigen auBerdem iiber Steuerkreise zur Uberwachung der
Bedingungen, um sicherzustellen, dass die Spannung konstant bleibt.

Die Spannung bestimmt Hhe und Breite der SchweiBraupe. Wenn der Bediener keinen Uberblick iiber die erforderlichen Finstellungen
hat, besteht die beste Einstellungsmethode darin, Abfallmaterial gleicher Dicke zu verwenden, um die richtige Einstellung zu erhalten.
Bei zu hoher Spannung ist der Lichtbogen lang und unkontrollierbar und fiihrt dazu, dass der Draht mit der Kontaktspitze verschmilzt.
Wenn die Spannung zu niedrig ist, ist nicht geniigend Wérme vorhanden, um den Draht zu schmelzen, und es kommt zu Abstumpfungen.

Um eine zufriedenstellende SchweiBung zu erzielen, muss ein Gleichgewicht zwischen Spannung und Drahtgeschwindigkeit hergestellt
werden. Charakteristisch fiir die Spannung ist, dass die hhere Spannung eine flachere und breitere SchweiRnaht erzeugt, es muss jedoch
darauf geachtet werden, eine Unterschneidung zu vermeiden. Je niedriger die Spannung, desto schmaler und hdher die SchweiBnaht.
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Ubertragungsarten

Dip- oder Kurzschlussmodus

Beim Dip bzw. Kurzschluss beriihrt der Draht (Elektrode) das Werkstiick und es entsteht ein Kurzschluss. Der Draht schlieBt das
Grundmetall zwischen 90 und 200 Mal pro Sekunde kurz. Diese Methode hat den Vorteil, dass eine kleine, schnell erstarrende
Schweipfiitze entsteht. Die Abscheidungsraten, Drahtgeschwindigkeiten und Spannungen sind in der Regel niedriger als bei
anderen Ubertragungsarten und der geringe Warmeeintrag macht es zu einem flexiblen Verfahren fiir sowohl dicke als auch diinne
Metalle in allen Positionen.

A B C D E
[I [I .) 3
-~ . A
A - Zufiihrung des VerschleiBdrahtes zum Werkstiick und C- Der Draht klemmt ab
Kurzschluss entsteht D -Lichtbogenlange ffnet sich durch Abbrennen
B - Aufgrund des Kurzschlussstroms beginnt der Draht zu E - Der Draht wird zum Werkstiick vorgeschoben
schmelzen F - Kabelkurzschliisse und der Prozess zyklisch erneut

Zu den Nachteilen dieser Methode zahlen die begrenzte Drahtvorschubgeschwindigkeit und die damit verbundenen
SchweiBabschmelzraten. Bei dickerem Material besteht zudem die Gefahr des, kalten Lappens”. Dies geschieht, wenn im
Schweilbad nicht geniigend Energie vorhanden ist, um richtig zu schmelzen. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass dieser
Modus aufgrund der Kurzschliisse insbesondere im Vergleich zu den anderen Ubertragungsmethoden eine erhéhte Menge

an Spritzern erzeugt. Eine Induktivitét dient zur Steuerung des StromstoBes beim Eintauchen des Drahtes in das SchweiBbad.
Moderne elektronische Stromquellen kdnnen die Induktivitdt automatisch einstellen, um einen reibungslosen Lichtbogen- und
Metalliibergang zu gewahrleisten.

Globaler Ubertragungsmodus

Bei der Kugeliibertragungsmethode handelt es sich tatsachlich um einen unkontrollierten Kurzschluss, der auftritt, wenn
die Spannung und der Draht iiber dem Einbruchbereich liegen, aber fiir das Spriihen zu niedrig sind. GroBe, unregelméBige
Metallkiigelchen werden durch die Schwerkraft zwischen Brenner und Werkstiick transportiert. Die Nachteile dieser
Transfermethode liegen in der groBen Spritzermenge und dem hohen

Warmeeintrag. Dariiber hinaus st die kugelférmige Ubertragung auf flache
und horizontale KehIndhte iiber 3 mm beschrankt. Haufig kommt es zu einer
mangelnden Verschmelzung, da die SchweiBspritzer die SchweiBpfiitze

zerstoren. Da bei der kugelformigen Ubertragung mehr Draht bengtigt wird, wird
sie im Allgemeinen als weniger effizient angesehen.

Die Vorteile des Kugeltransfers bestehen darin, dass er mit hohen
Drahtvorschubgeschwindigkeiten und Stromstérken arbeitet und so eine gute

Durchdringung dicker Metalle gewéhrleistet. Auch wenn das Aussehen der - -

Schweilnaht keine entscheidende Rolle spielt, kann es mit kostengiinstigem
(02-Schutzgas verwendet werden.

90



LEITFADEN ZUM MIG/MAG-SCHWEISSEN

C Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigen Schutzkleidung. Ergreifen Sie auBBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schweibereich.

Ubertragungsarten
Spriihlichtbogenmodus

Der Spriihlichtbogenmodus wird mit hoher Spannung und hohem Strom verwendet. .
Metall wird in Form eines feinen Spriihnebels aus geschmolzenen Tropfchen der Elektrode
herausgeschleudert und durch eine elektromagnetische Kraft iiber den Lichtbogen zum

Werkstiick geschleudert, ohne dass der Draht das SchweiBbad beriihrt.

Zu seinen Vorteilen gehdren hohe Abschmelzraten, gutes Eindringvermdgen, starke
Verschmelzung, hervorragende Schweilnahtoptik mit wenig Spritzern, da keine

Kurzschliisse auftreten. - -

Die Nachteile des Spriihlichtbogenmodus sind hauptsachlich auf den hohen
Wérmeeintrag zuriickzufiihren, der bei diinnerem Material zu Problemen fiihren kann,
sowie auf den begrenzten Bereich an SchweiBpositionen, an denen der Modus verwendet werden kann. Im Allgemeinen betrdgt die

zu schweiBende Mindestdicke etwa 6 mm.

Pulsierter Lichtbogenmodus -
Das gepulste MIG-Schweif3en ist eine fortschrittliche Form des Schweilens, die die .
Vorteile aller anderen Ubertragungsarten vereint und gleichzeitig deren Nachteile

minimiert oder eliminiert. Im Gegensatz zum Kurzschluss entstehen beim gepulsten MIG

keine Spritzer und es besteht auch keine Gefahr des Kaltlappens. Die Schweipositionen

beim gepulsten MIG-SchweiBen sind nicht wie beim Kugel- oder Spriihschweifen

eingeschrankt und die Drahtverwendung ist definitiv effizienter. Durch die Abkiihlung

des Spriihlichtbogenprozesses ist das gepulste MIG-Verfahren in der Lage, seinen _ -
SchweiBbereich zu erweitern, und aufgrund der geringeren Warmezufuhr treten die

Probleme bei diinneren Materialien nicht auf. Grundsatzlich handelt es sich bei gepulstem MIG um eine Transfermethode, bei der
Material in kontrollierter Tropfenform zwischen der Elektrode und dem Schweibad iibertragen wird. Dies wird durch die Steuerung
der elektrischen Leistung des Schweigerats mithilfe modernster Steuerungstechnologien erreicht. Beim gepulsten MIG-Verfahren
entsteht pro Impuls ein Tropfen geschmolzenen Metalls am Ende der Drahtelektrode. Wenn es fertig ist, wird der Stromimpuls
verwendet, um dieses eine Tropfchen Giber den Lichtbogen und in die Pfiitze zu treiben.

SchweiBmodus - Synergisch

Wenn ein SchweiBgerit als synergetisch bezeichnet wird, bedeutet dies, dass sich bei der Anderung einer einzelnen Einstellung
(am héufigsten Spannung oder Materialstérke) auch andere Einstellungen wie Strom oder Drahtgeschwindigkeit &ndern. Es gibt
Strom- und Spannungseinstellungen fiir alle Drahttypen, Drahtdurchmesser und Schutzgase. Die gleichen Stromeinstellungen
haben unterschiedliche Drahtvorschubgeschwindigkeiten, Werkstiickmaterialdicken und Synergiespannungen fiir unterschiedliche
Drahtdurchmesser. Nach der Einstellung des Stroms oder der Drahtvorschubgeschwindigkeit und der Werkstiickdicke verfiigt

das System iiber seine Software iiber voreingestellte Einstellungen zur Anpassung der SchweiBspannung und der anderen
SchweiBparameter. Nach der Auswahl , synergisch” zeigt das linke Display des Maschinenbedienfelds den voreingestellten Strom
an (Drahtvorschubgeschwindigkeit oder Werkstiickdicke abhdngig vom ausgewahlten Parameter). Das rechte Display zeigt die
voreingestellte Spannung an.

Auf dem linken Display des Drahtvorschub-Bedienfelds wird der voreingestellte Strom und auf dem rechten Display die
voreingestellte Lichthogenlange angezeigt. Beide Steuerungen der Drahtvorschubeinheit kdnnen sowohl Strom als auch Spannung
einstellen. Die Standardbogenlange ist,0”; Die Einstellung basiert auf der Synergiespannung plus oder minus 3,0V.
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SchweiBmodus - Standard

Die Einstellung von Strom oder Drahtvorschubgeschwindigkeit sowie die Einstellung der Werkstiickdicke haben keinen
Zusammenhang mit der Spannungseinstellung und anderen Parametern. In diesem Modus miissen alle erforderlichen Parameter
als separate Einstellungen festgelegt werden.

Bitte beachten Sie die Einstellung fiir Kabelgeschwindigkeit und Spannung oben.

Einige praktische Kurztipps fiir den MIG/MAG-SchweiBprozess sind:

« Versuchen Sie beim Schweifen, einen Elektrodeniiberstand (den Abstand zwischen der Schweinaht und der Kontaktspitze) von
etwa 6—8 mm zu verwenden

« Versuchen Sie beim Schweien diinner Materialien, kleinere MIG-Drahtdurchmesser zu verwenden, und verwenden Sie bei
dickeren Materialien dickere Drdhte

« Stellen Sie sicher, dass Sie den richtigen MIG-Drahttyp fiir das zu schweiende Material auswéhlen

« Stellen Sie sicher, dass die MIG-SchweiRpistole iiber die richtige GrdBe der Kontaktspitze und den richtigen Linertyp verfiigt

« Stellen Sie immer sicher, dass Sie {iber die richtige GroSe der Antriebsrollen und der Brennereinlage fiir die ausgewdhlte
Drahtgroe verfiigen

« Wahlen Sie das richtige Gas aus, um die richtigen SchweiBeigenschaften und das richtige Finish zu erzielen

« Fiir eine optimale Schweinahtkontrolle halten Sie den Draht an der Vorderkante des Schweibades

« Sorgen Sie vor dem Schweil3en fiir eine bequeme und stabile Position

« Versuchen Sie, den SchweiBbrenner beim Schweien mdglichst gerade zu halten, um einen optimalen Vorschub zu gewahrleisten

« Fiihren Sie eine tégliche Kontrolle des Zustands des SchweiBbrenners und der Antriebsrollen durch

« Halten Sie alle Verbrauchsmaterialien sauber und trocken, um Verunreinigungen wie Oxidation und Feuchtigkeit zu vermeiden

Induktivitat

Beim MIG/MAG-SchweiBen im Tauchverfahren beriihrt die SchweiBdrahtelektrode das Werkstiick/SchweiBbad und es kommt
zu einem Kurzschluss. Wenn dieser Kurzschluss auftritt, sinkt die Lichtbogenspannung auf nahezu Null. Diese Anderung der
Lichtbogenspannung fiihrt zu einer Anderung im SchweiBstromkreis.

Der Spannungsabfall fiihrt zu einem Anstieg des SchweiBstroms. Die GroBe des Stromanstiegs hangt von der SchweiBcharakteristik
der Stromquelle ab.

Sollte die Stromquelle sofort reagieren, wiirde der Strom im Stromkreis auf einen sehr hohen Wert ansteigen. Der schnelle
Stromanstieg wiirde dazu fiihren, dass der kurzgeschlossene Schweidraht explosionsartig schmilzt und eine groe Menge
geschmolzener Schweispritzer entsteht.

Durch das Hinzufiigen einer Induktivitét zum SchweiBkreis wird die Stromanstiegsgeschwindigkeit verlangsamt. Es erzeugt ein
Magnetfeld, das dem SchweiBstrom im Kurzschluss entgegenwirkt und so die Anstiegsgeschwindigkeit verlangsamt. Wenn die
Induktivitat erhdht wird, fiihrt dies zu einer Verldngerung der Lichtbogenzeit und einer Verringerung der Einbruchfrequenz, was zur
Reduzierung von Spritzem beitragt.

Abhdngig von den SchweiBparametern ergibt sich eine optimale Induktivitdtseinstellung fiir beste Schweibedingungen. Wenn die
Induktivitdt zu niedrig ist, kommt es zu iberméRiger Spritzerbildung. Wenn die Induktivitdt zu hoch ist, steigt der Strom nicht stark
genug an und der Draht sticht mit unzureichender Hitze in das Schweibad. Die modernen Schweil3stromquellen verfiigen haufig
tiber die Fahigkeit, die richtige Induktivitdt bereitzustellen, um hervorragende Schweileigenschaften zu erzielen. Viele verfiigen
liber eine variable Induktivitdtssteuerung, um eine prézise Steuerung zu ermdglichen.
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Zuriickbrennen

Sollte der SchweiRer mit dem SchweiBen aufhdren und alle Funktionen der Maschine gleichzeitig gestoppt werden, wiirde der
SchweiBzusatzdraht aller Wahrscheinlichkeit nach im Schweibad einfrieren. Um dies zu verhindern, gibt es auf den meisten
Maschinen die Burn-Back-Funktion.

Diese Einrichtung kann eingebaut oder eine einstellbare Steuerung sein. Dadurch kann der Strom- und Gasschutz auf dem
schmelzbaren Zusatzdraht aufrechterhalten werden, wenn dieser nicht mehr zugefiihrt wird, wodurch er von der Schweinaht
freibrennt. Bei einigen Geraten ist der Riickbrand in den Steuerkreisen voreingestellt, andere bieten eine externe variable

Steuerungsfunktion zur Einstellung der Verzogerungszeit.
Andere Steuerelemente

Weitere {ibliche Steuerungsfunktionen sind die Selbsthaltung oder 2T/4T, wobei das SchweiBen entweder im 2T-Modus zum
Schweilen den Brennertaster driicken und loslassen kann, um zu stoppen, oder im 4T-Modus zum Starten den Brennertaster
driicken und loslassen, schweiBen kann, ohne den Driicker gedriickt zu halten, und durch Driicken stoppen kann und den Abzug
wieder loslassen. Dies ist besonders beim SchweiBen langer SchweiBstrecken niitzlich.

Kraterfiillkontrollen sind auf vielen Maschinen verfiighar. Dadurch kann der Krater am Ende gefiillt werden und SchweiBfehler
vermieden werden.

Mit einem PunktschweiB-Timer kann die Schweifzeit eingestellt werden. Nach Ablauf der Zeit muss der Bediener den
Brennerschalter loslassen, um die Schweiung erneut zu starten.

MIG/MAG-Systempriifungen

Schutzgasdiise

Diese Diise muss regelmaBig gereinigt werden, um SchweiBspritzer zu entfernen. Ersetzen Sie es, wenn es verformt oder

gequetscht ist.

Kontakt-Tipp

Nur ein guter Kontakt zwischen dieser Kontaktspitze und dem Draht kann einen stabilen Lichtbogen und eine optimale

Stromabgabe gewahrleisten; Sie miissen daher die folgenden VorsichtsmaBnahmen beachten:

« Das Kontaktspitzenloch muss frei von Schmutz und Oxidation (Rost) gehalten werden.

« SchweiBspritzer bleiben nach ldngeren SchweiBvorgangen leichter haften und blockieren den Drahtfluss. Die Spitze muss daher
haufig gereinigt und bei Bedarf ausgetauscht werden.

« Die Stromdiise muss immer fest mit dem Brennerkdrper verschraubt sein. Die thermischen Zyklen, denen der Brenner ausgesetzt
ist, kdnnen dazu fiihren, dass er sich lockert, wodurch sich der Brennerkérper und die Spitze erhitzen und der Draht ungleichméRig
vorgeschoben wird.

Drahtleiter fiir MIG-Brenner

Dies ist ein wichtiger Teil, der hdufig tiberpriift werden muss, da sich auf dem Draht Kupferstaub oder winzige Spane ablagern
kdnnen. Reinigen Sie es regelmaBig zusammen mit den Gasleitungen mit trockener Druckluft. Die Liner unterliegen einem
standigen Verschlei und miissen daher nach einer gewissen Zeit ausgetauscht werden.

Drahtantriebssystem

Reinigen Sie den Einzugsrollensatz regelm&Rig, um von den Spulen zuriickgebliebene Rost- und Metallriickstande zu entfernen. Sie
miissen die gesamte Drahtvorschubgruppe regelmaRig iiberpriifen: Vorschubarme, Drahtfiihrungsrollen, Liner und Kontaktspitze.
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BETRIEB DER SPULENPISTOLE

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz
Inneren zu schiitzen SchweiBBbereich

Spulenpistolen-SchweiSmodus

Die Jasic Evolve 200-Maschinen kannen beide mit unserer optionalen Spulenpistole verwendet werden, einer Spulenpistole im Euro-Stil, die iiber
den Euro-Ausgangsanschluss an die Evolve 200 MIG-Maschinen angeschlossen wird.

Verbinden Sie den Euro-Stecker der Spulpistole mit der (MIG-)Euro-Buchse. SchlieBen Sie den 12-poligen Steuerstecker
der Spulenpistole an die entsprechende 12-polige Buchse an der Vorderseite der Maschine an.
Stellen Sie sicher, dass die Verbindung (im Bereich der Drahtvorschubspule) mit dem ,+"
verbunden ist und stellen Sie sicher, dass die Sicherungsschraube fest angezogen ist.

Stecken Sie den Kabelstecker der Werkstiickklemme in die,,-“-Buchse an der Frontplatte des
SchweiBgerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Regler/Durchflussmesser an der Schutzgasflasche an und schlieBen Sie
das andere Ende an die Maschine an. Nachdem Sie die SchweiBkabel wie oben beschrieben angeschlossen
haben, miissen Sie den Netzschalter auf der Riickseite auf,ON” stellen und den manuellen MIG-SchweiBmodus
auswahlen.

Stellen Sie die SchweiBspannung und andere Parameter iiber das Bedienfeld der Maschine ein. Wenn die
Fernsteuerungsfunktion aktiviert ist, wird die , Drahtvorschubgeschwindigkeit” iber das Potentiometer am
Spulenbrennergriff eingestellt.

Stellen Sie sicher, dass Sie entsprechend der Dicke des Werkstiicks und der durchgefiihrten Schweivorbereitung iiber einen

ausreichenden SchweiBstrom verfiigen.

Befestigen Sie eine 1-kg-Rolle SchweiBdraht am Spulenhalter und fiihren Sie den Draht durch die Antriebsrollen. Stellen Sie dabei sicher, dass die
GroBe der montierten Rollen lhrem Drahttyp und Ihrer DrahtgroRe entspricht. Fiihren Sie dann den Draht emeut durch die Kontaktspitze und stellen
Sie sicher, dass Sie die Spitze mit der richtigen GroBe montiert haben .

(ffnen Sie das Gasventil der Flasche, driicken Sie den Brennertaster und stellen Sie den Gasregler ein, um die gewiinschte Durchflussrate zu
erhalten.

Durch Driicken des Brennerausldsers der Spulenpistole wird die Maschine gestartet und der SchweiBvorgang kann nun durchgefiihrt werden.
Stellen Sie den, Spannungs”-Reglerknopf an der Vorderseite der Maschine ein, um die richtige SchweiBspannung einzustellen, und stellen Sie den
,Drahtvorschubgeschwindigkeit”-Reglerknopf an der Spulenpistole ein.

Bitte beachten Sie:

« Die Spulenpistolenoption kann nur im Standard-MIG-SchweiBmodus verwendet werden, alle anderen Funktionen funktionieren
wie beim Standard-MIG-Brenner. (Wenden Sie sich an Ihren Lieferanten, um die Teilenummer der Spulenpistole zu erfahren.)

* Die MIG-Synergic-Funktion ist deaktiviert, wenn das Bedienfeld auf Spulenpistole eingestellt ist.

« Die Steuerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit erfolgt iiber die im Spulenbrenner integrierte Potentiometersteuerung.

* Die Verkabelung der Spulenpistole und des Steuersteckers ist unten iiber den 12-poligen Steuerstecker und die Buchse an der
Vorderseite der Maschine dargestellt.
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MIG-EINRICHTUNGSANLEITUNG

Referenz zum Impuls-MAG-Schweilverfahren fiir kohlenstoffarmen Stahl und rostfreien Stahl

SchweiBposition Materialstarke Draht SchweiB3strom Schweif3 SchweiBlg: Diisen- und Gas
(mm) Durchmesser (A) Werkstiickabstand fluss
(mm) (mm)
StoBverbindung 0.8 0.8 60-70 (V) (cm/min) 10-12 Rate
1.0 0.8 75-85 17-17.5 50-60 11-13 (I/min)
1.2 0.8 80-90 17-18 50-60 12-15 10-15
1.6 1.0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15
2.0 1.0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15
3.2 1.2 150-170 22-25 40-50 14-17 15-17
45 1.2 150-180 24-26 30-40 14-17 15-17
6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 17-22 18-22
8.0 1.6 300-350 39-34 35-45 20-24 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 35-45 20-24 18-22
Eckverbindung 1.0 0.8 70-80 17-18 50-60 10-12 10-15
1.2 1.0 85-90 18-19 50-60 11-13 10-15
1.6 1.011.2 100-110 18-19.5 50-60 12-15 10-15
1.6 1.0 90-130 21-25 40-50 13-16 10-15
2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 13-15
3.2 1.2 160-200 23-26 40-50 13-17 13-15
45 1.2 200-240 24-28 45-55 15-20 15-17
6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 18-22 18-22
8.0 1.6 280-320 27-31 45-60 18-22 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 40-55 20-24 18-22

Bitte beachten Sie: Die obigen Informationen zur SchweiBtabelle dienen nur als Ausgangspunk fiir das Standard-MIG-Schweien.
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MIG-EINRICHTUNGSANLEITUNG

Referenz zum Impuls-MAG-SchweiBverfahren fiir kohlenstoffarmen Stahl und rostfreien Stahl

SchweiBposition | Materialstarke Draht SchweiB3strom SchweiBspannung SchweiBgeschwindigkeit Diisen- und Gasfluss
(mm) Durchmesser (A) ) (cm/min) Werkstiickabstand Rate
(mm) (mm)
StoBverbindung 1.5 1.0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20
20 1.0 70-80 17-18 40-50 15 15-20
3.0 1.2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20
4.0 1.2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20
6.0 1.2 150-180 20-23 40-50 17-22 18-22
4.0 1.2 160-210 22-25 60-90 15-20 19-20
4.0 1.6 170-200 20-21 60-90 15-20 19-20
6.0 1.2 200-230 24-27 40-50 17-22 20-24
6.0 1.6 200-240 21-23 40-50 17-22 20-24
8.0 1.6 240-270 24-27 45-55 17-22 20-24
12.0 1.6 270-330 27-35 55-60 17-22 20-24
16.0 1.6 330-400 27-35 55-60 17-22 20-24
Eckverbindung 1.5 1.0 60-80 16-188 60-80 13-16 15-20
2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 15-20
3.0 1.2 100-120 19-21 40-60 13-17 15-20
4.0 1.2 120-150 20-22 50-70 15-20 15-20
6.0 1.2 150-180 20-23 50-70 18-22 18-22
4.0 1.2 180-210 21-24 35-50 18-22 16-18
4.0 1.6 180-210 18-20 35-45 18-22 18-22
6.0 1.2 220-250 24-25 50-60 18-22 16-24
6.0 1.6 220-240 20-24 37-50 18-22 16-24
8.0 1.6 250-300 25-26 60-65 18-22 16-24
12.0 1.6 300-400 26-28 65-75 18-22 16-24

Bitte beachten Sie: Die obigen Informationen zur SchweiBtabelle dienen nur als Ausgangspunk fiir das Standard-MIG-Schweien.
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MIG-SCHWEISSPROBLEME

AN

Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten
Augenschutz verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen,
um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

MIG-Schweifehler und Methoden zur Vorbeugung

Defekt

Magliche Ursache

Aktion

Porositat (innerhalb oder
auBerhalb der Perle)

Schlechtes Material

Uberpriifen Sie, ob das Material sauber ist

Unzureichender Schutzgasfluss

Schlduche und MIG-Brenner auf Verstopfungen priifen

Gasfluss zu niedrig/hoch

Uberpriifen Sie die Reglereinstellung und stellen Sie
sicher, dass der Regler nicht aufgrund eines hohen
Durchflusses eingefroren ist

Undichte Schlauche Uberpriifen Sie alle Schlzuche auf Undichtigkeiten
Defektes Gasventil Rufen Sie einen Servicetechniker

Arbeiten im offenen Bereich mit Bringen Sie Abschirmungen rund um den

Zugluft SchweiBbereich an

Schlechter oder inkonsistenter
Drahtvorschub

Falscher Druck auf den
Drahtvorschub fiihrt zu Riickbrand
an der Kontaktspitze oder Vogelnest
an der Vorschubrolle

Stellen Sie den oberen Vorschubdruck neu ein

Erhdhen Sie den Druck, um Verbrennungen bis zur
Spitze zu verhindern

Verringern Sie den Druck, um das Nisten von Vogeln
zu verhindern

Beschadigung der Ersetzen Sie den Brennereinsatz
Brennerauskleidung
Schweildraht verschmutzt oder Ersetzen Sie den Draht
rostig
Abgenutzte Schweilspitze SchweiBspitze priifen und austauschen
Keine Funktion, wenn der Brennerschalter defekt Uberpriifen Sie den Durchgang des Brennerschalters

Brennerschalter betatigt wird

und tauschen Sie ihn aus, wenn er defekt ist

Sicherung durchgebrannt

Sicherungen priifen und ggf. austauschen

Defekte Leiterplatte im Gerat

Rufen Sie einen Servicetechniker

Niedriger Ausgangsstrom

Lose oder defekte Klemme festziehen/ersetzen
Werkstiickklammer
Lockerer Kabelstecker Stecker wieder befestigen

Stromquelle defekt

Rufen Sie einen Servicetechniker

Kein Betrieb Kein Betrieb und Netzlampe leuchtet | Netzsicherung priifen und ggf. austauschen
nicht
Fehlerhafte Stromquelle Rufen Sie einen Servicetechniker
UbermaBige Spritzer Drahtvorschubgeschwindigkeit zu | Stellen Sie die Parameter entsprechend der

hoch oder Schweilspannung zu
niedrig

durchzufiihrenden Schweiung neu ein

Bei iiberméRiger Eindringung
befindet sich das SchweiBgut
unterhalb der Materialoberflache
und hangt darunter

Warmeeintrag zu hoch

Reduzieren Sie die Stromstérke oder verwenden Sie
eine kleinere Elektrode und eine geringere Stromstérke

Schlechte SchweiBtechnik

Verwenden Sie die richtige SchweiBgeschwindigkeit
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MIG-SCHWEISSPROBLEME

AN

Stellen Sie vor Beginn jeder Schweif3tatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten
Augenschutz verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen,
um alle Personen im Inneren zu schiitzen SchweiBbereich.

MIG-Schweifehler und Methoden zur Vorbeugung

Defekt

Magliche Ursache

Aktion

Durchbrennen — Locher
im Material, wo keine
SchweiBnaht vorhanden ist

Wérmeeintrag zu hoch

Verwenden Sie eine niedrigere Stromstarke oder eine
kleinere Elektrode

Verwenden Sie die richtige SchweiBgeschwindigkeit

Schlechte Verschmelzung —
Das SchweiBmaterial verbindet
sich nicht mit dem zu
schweiBenden Material oder
mit friiheren Schweinahten

Unzureichende Warmestufe

Erhdhen Sie die Stromstarke oder erhdhen Sie die
ElektrodengroBe und Stromstdrke

Schlechte SchweiBtechnik

Die Verbindungskonstruktion muss einen vollstandigen
Zugang zur SchweiBnahtwurzel ermdglichen

Andern Sie die SchweiBtechnik, um die Durchdringung
sicherzustellen, z. B. Weben, Lichtbogenpositionierung
oder Stringer-Wulsttechnik

Werkstiick verschmutzt

Entfernen Sie vor dem Schweif3en alle Verunreinigungen
vom Material, z. B. 01, Fett, Rost und Feuchtigkeit

UnregelmdBige Schweifnaht
und Form

Falsche Spannungs-/
Drahtvorschubeinstellungen. Wenn
es konvex ist, ist die Spannung zu
niedrig, und wenn es konkav ist, ist
die Spannung zu hoch

Passen Sie die Spannung und/oder die
Drahtvorschubgeschwindigkeit an

Unzureichende oder iiberméRige
Warmezufuhr

Passen Sie den Geschwindigkeitsregler fiir den
Drahtvorschub oder die Spannungsregelung an

Der Draht wandert

Kontaktspitze austauschen

Falsches Schutzgas

Uberpriifen Sie das Schutzgas und wechseln Sie es
gegebenenfalls aus

Ihre Schweilnaht reif3t

Die SchweiBraupen sind zu klein

Versuchen Sie, die Fahrgeschwindigkeit zu verringern

Enger und tiefer SchweiBeinbrand

Versuchen Sie, den Strom und die Spannung der
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu reduzieren oder
die Bewegungsgeschwindigkeit des MIG-Brenners zu
erhohen

UbermaBige Spannung

Spannungsregler verringern

Abkiihlgeschwindigkeit der
SchweiBnaht/des Materials zu
schnell

Verlangsamen Sie die Abkiihlgeschwindigkeit, indem Sie
das zu schweiBende Teil vorwarmen, oder lassen Sie es
langsam abkiihlen

Der SchweiBlichtbogen hat
nicht das klare Gerdusch,

das ein kurzer Lichtbogen
erzeugt, wenn die
Drahtvorschubgeschwindigkeit
oder die Spannung richtig
eingestellt sind.

Maglicherweise wurde der
MIG-Brenner an der Frontplatte
mit der falschen Polaritdt der
Ausgangsspannung angeschlossen

Stellen Sie sicher, dass das Polaritdtskabel des MIG-
Brenners an den positiven (+) Schweilanschluss fiir
Massivdrahte und gasgeschiitzte Fiilldrahtdrahte
angeschlossen ist
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ERSATZTEILLISTE FUR MIG-BRENNER

MIG-SchweiBBbrenner - luftgekiihlt 300 A — Modell: H(300-3E
Hartkern-HC300-Bewertung: 300 A €02 / 220 A Mischgase bei 60 % Einschaltdauer EN60974-7 DrahtgroR3e 0,6 mm bis 1,4 mm

Das Taschenlampenpaket c EE

HC300-3E HC300-4E HC30
3 Meter 4 Meter 5 Meter

*Montage Euro en Bladeswitch

/ 5

10

HAUPTVERBRAUCHSMATERIALIEN VERKLEIDUNG (ALUMINIUM)

(ode Beschreibung Packungsmenge (ode Beschreibung Packungsmenge
1 HG3001 Schwanenhals 45° 1 8  HC4300 0.8-1.0mm 3M Schwarz 1
2 HC3002 Mit einer Waschmaschine 10 HC4400 0.8-1.0mm 4M Schwarz 1
3 HC3003 M8 Gasdiffusor 5 HC4500 0.8-1.0mm 5M Schwarz 1
4 HC3004 Mundstiickisolator 5 HC4301 1.0-1.2mm 3M Blau 1
5 HC3005 Konisches Mundstiick 5 HC4401 1.0-1.2mm 4M Blau 1

HC3007 Zylindrisches Mundstiick 5 HC4501 1.0-1.2mm 5M Blau 1
KONTAKTPUNKTE (M8 X 33 MM SECHSECKIG) HC4302 1.6mm 3M Rot 1
6 HC3006 0.6mm Stahl 25 HC4402 1.6mm 4M Rot 1

HC3008 0.8mm Stahl 25 HC4502 1.6mm 5M Rot 1

HC3010 1.0mm Stahl/0.8mm Alu 25 SEKUNDARE VERBRAUCHSMATERIALIEN

HC3012 1.2mm Stahl/1.0mm Alu 25 9 HC3017 Taschenlampengriff-Set 1

HC3014 1.4mm Stahl/1.2mm Alu 25 10 HC4BCM Steuermodul mit 4 Tasten 1
VERKLEIDUNG (STAHL) 1 HC3018 Kabelhalter 1
7 HC3300 0.8-1.2mm 3M Blau 1 12 HCG019 3M Kabelsatz 1

HC3400 0.8-1.2mm 4M Blau 1 HC3020 4M Kabelsatz 1

HC3500 0.8-1.2mm 5M Blau 1 HC3021 Kabelbaugruppe 5M Kabelsatz 1

HC3301 1.2-1.4mm 3M Grau 1 13 HG022 Riickleuchten-Set 1

HC3401 141 4M

HSS& T2 4:2 M g:h l * Das Brennergriff-Set umfasst Griffschalen, Ausloser, vordere und hintere

Sicherungsmuttern sowie eine Blindplatte
* Der Kit fur das hintere Ende des Brenners umfasst den Pistolenkappenkorper, den
Pistolenkappenkorper, die Pistolenkappenmutter und die Sicherungsmutter




FERNBEDIENUNGSANSCHLUSS

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

Fernsteuerung des Brenners

Die 2-polige Fernbedienungshuchse an der Vorderseite dient zum Anschluss eines WIG-Brenner-Ausldseschalter-Steuersteckers.

Stift | Beschreibung WIG Beschreibung MMA
1 Taschenlampenschalter | N/A
2 Taschenlampenschalter | N/A

Fernsteuerung der Stromstarke J B

Die Stromfernsteuerung kann im WIG- und E-Hand-Modus verwendet werden, allerdings erfolgt dies iiber
den 12-poligen Steuerstecker, wie rechts gezeigt.

TR

Fernsteuerung der Stromstarke des WIG-Brenners

SchlieBen Sie die Steuerstecker des WIG-Brenners an die 2-poligen und 12-poligen

Fernbedienungsbuchsen der Maschine an und stellen Sie den Auslosemodus des Maschinenbrenners auf

AT. Driicken Sie den WIG-Brennerschalter, um die Maschinenausgangsfunktionen zu starten. Das per Finger
gesteuerte Strompotentiometer am Brennergriff regelt die Schweilstromstarke (durch Drehen im oder gegen
den Uhrzeigersinn) bis zu dem bereits voreingestellten Wert, der auf dem Bedienfeld der SchweiBstromquelle
eingestellt ist.

Wenn eine WIG-Brennerstromsteuerung angeschlossen ist, zeigt das digitale Amperemeter der Maschine die
voreingestellten Vorschaustromstarken an, bis der Brennerschalter gedriickt wird. Wenn das Schweien beginnt,
zeigt es dann den tatsachlichen SchweiBstrom an, je nachdem, wo Ihr am Brenner montiertes Potentiometer
positioniert ist.

Stromstarkeregelung per FuBBpedal

SchlieBen Sie die Steuerstecker des WIG-Brenners an die 2-poligen und 12-poligen Fernbedienungsbuchsen der Maschine an und stellen Sie den
Auslosemodus des Maschinenbrenners auf 2T. Driicken Sie das FuBpedal nach unten, um die Ausgabefunktionen der Maschine zu starten.

Das Potentiometer der FuBsteuerung regelt den SchweiBstrom bis zum voreingestellten Wert, der am Bedienfeld
der SchweiBstromquelle eingestellt ist.

Bitte beachten Sie: Der maximale Ausgangsstrom muss vom Benutzer am Bedienfeld der Stromquelle eingestellt -
werden, bevor der FuBschalter angeschlossen wird. j

Wenn der FuBschalter angeschlossen ist, zeigt das digitale Amperemeter des Bedienfelds die voreingestellten —
Vorschau-Verstarker an, bis der FuBschalter gedriickt wird, und zeigt dann den tatséchlichen SchweiBstrom beim :
Schweilen an.

Durch Bettigen des FuBpedals wird der SchweiBstrom erhdht; Wenn Sie das FuBpedal loslassen, verringert sich
der SchweiBstrom, und wenn Sie das Pedal vollstandig loslassen, wird der Lichtbogen geldscht, was wiederum die  —I™
Nachstromungszeit des Schutzgases einleitet.

Bitte beachten Sie: Stellen Sie bei angeschlossenem FulBpedal sicher, dass die voreingestellten Steigungs-/
Gefalleeinstellungen auf Null eingestellt sind.
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FERNBEDIENUNGSANSCHLUSS

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

Inneren zu schiitzen SchweiB8bereich

Anwendung und Funktion der Fernbedienung

1.

An die 2-polige Fernsteckdose kann jede Art von WIG-Brennerschalter angeschlossen werden. Als Triggeraktion kann zwischen
2T, 4T und Spot gewahlt werden. Der Strom ist iiber das Bedienfeld-Einstellrad einstellbar und die orangefarbene Balkengrafik
zeigt den Grafikpegel an. Externe analoge Steuerung mit 5-kOhm-Potentiometer, angeschlossen an den CAD-Anschluss,

der den SchweiBstrom einstellen kann, die aktuelle Balkengrafik wechselt in eine doppelte Anzeige mit zwei Farben, dem
gelben Balken Das Diagramm zeigt den maximal eingestellten Strom an und seine digitalen Werte werden nur wahrend

der Einstellung mit dem Knopf an der Vorderseite angezeigt. Die Ziffern andern ihre Farbe in Gelb. Die Einstellung der
angeschlossenen analogen Steuerung wird mit einem orangefarbenen Balkendiagramm und dem Digitalmodus iiber den
Ziffern in Weil angezeigt Farbe (Hinweis: Die analoge Steuerung kann auch die FuBsteuerung sein, ohne dass der Schalter
angeschlossen ist).

Bei jeder Art von analogem Brenner (als TER-Konfiguration), der Zyklus kann zwischen 2T, 4T und Spot gewahlt werden, die
aktuelle Einstellung ist iber den Bedienfeldknopf einstellbar und das orangefarbene Balkendiagramm zeigt die Grafikstufe an,
die aktuelle Einstellung kann auch iiber die Drucktasten angepasst werden des analogen Brenners parallel zum Knopf auf der
Frontplatte. Die Einstellung vom Brenner aus kann auch im Schweimodus verwendet werden, wenn der Brennerzyklus auf 4T
eingestellt ist. Eine externe analoge Steuerung mit einem 5-kOhm-Potentiometer, das an den CAD-Anschluss angeschlossen
ist, kann den SchweiBstrom modulieren. Das aktuelle Balkendiagramm &ndert sich in eine doppelte Anzeige mit zwei Farben,
das gelbe Balkendiagramm zeigt den maximal eingestellten Strom an und seine digitalen Werte werden nur wahrend der
Einstellung Giber den Knopf an der Frontplatte angezeigt, wobei die Ziffern ihre Farbe in Gelb &ndern, wéhrend die Einstellung
liber die angeschlossene analoge Steuerung erfolgt wird mit einem orangefarbenen Balkendiagramm und dem Digitalmodus
liber den Ziffern in weiBer Farbe angezeigt (beachten Sie, dass die analoge Steuerung auch die FuBsteuerung sein kann, ohne
dass der Schalter angeschlossen ist).

Evolve Smart-Taschenlampe ist mit dem zweipoligen Taschenlampenschalter verbunden. Der Zyklus kann auch von der
Taschenlampe aus zwischen 2T, 4T und Spot gewahlt werden. Der Stromsatz ist mit dem Bedienfeldknopf einstellbar und

das orangefarbene Balkendiagramm zeigt die Grafikstufe an. Die gleiche Einstellung kann auch iiber den Bedienfeldknopf
vorgenommen werden Die intelligente Steuerung des Brenners ermdglicht eine externe analoge Steuerung mit einem
5-kOhm-Potentiometer, das an den CAD-Anschluss angeschlossen ist, und kann den SchweiBstrom modulieren. Das aktuelle
Balkendiagramm andert sich in eine doppelte Anzeige mit zwei Farben Wird nur wéhrend der Einstellung iiber den Knopf auf
der Vorderseite angezeigt, mit Ziffern, die ihre Farbe in Gelb &ndern. Die Einstellung der Smart-Taschenlampe erfolgt auf die
maximale Einstellung (wie beim Knopf), kann im Smart-Modul als Wert iiberpriift werden, jedoch nur auf dem Frontdisplay
Das gelbe Balkendiagramm zeigt die Anderungen an, die Ziffern zeigen in weiRer Farbe die Einstellung der Fernbedienung an.
Die Einstellung der angeschlossenen analogen Steuerung wird mit einem orangefarbenen Balkendiagramm und digital iiber
den Ziffern in weiler Farbe angezeigt (beachten Sie, dass die analoge Steuerung auch die FuBsteuerung sein kann, ohne dass
der Schalter angeschlossen ist).

Upgrade des digitalen WIG-Brennerauslosers fiir TIG-110

Taste Aktion l J}
Oberer Knopf Fackelausloser
Unterer Knopf N/A | i I’s‘”' F"‘”'
Linke Taste Strom verringemn (-) \,,m i i
Rechter Knopf Strom erhdhen (+)
s i
Abgebildet ist das Ausldsemodul mit 4 Tasten
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BETRIEB — DIGITALER MIG-BRENNER

Digitale MIG-Brenner-Betriebsoption

Der Evolve 200 kann mit der Premium-Reihe von Starparts Hard Core MIG-Brennern betrieben werden, die dem Bediener
die Mdglichkeit bieten, bestimmte MIG-Funktionen iiber den MIG-Brennergriff zu bedienen, dieses optionale 4-Tasten-
Brennergriff-Steuermodul (rechts abgebildet).

Das 4-Tasten-Steuermodul Pt No HC4BCM lasst sich am HC300 befestigen, dem luftgekiihlten Hartkern-300-A-Mig-Brenner,
derinden Langen 3 m, 4 m oder 5 m erhaltlich ist.

Die Hard Core MIG-Brennerserie ist fiir die Aufnahme des 4-Tasten-Steuermoduls vorverkabelt und ermdglicht dem Bediener
nach dem Einrasten die Steuerung einer Reihe von MIG-Funktionen an der Jasic Evolve Plus-Maschine.

Die Montage des 4-Tasten-Steuermoduls ist einfach: Entfernen Sie zunachst die schwarze
Kunststoffabdeckung, indem Sie auf eine Seite der Abdeckung driicken (wie in Bild T links mit
den roten Pfeilen dargestellt) und dann die Abdeckung abziehen. Legen Sie nun das 4-polige
Steuermodul auf den Brennergriff und driicken Sie es hinein. Sie werden feststellen, dass es
einrastet, wie links in Bild 2 gezeigt.

Bitte beachten Sie: Das optionale 4-Tasten-Steuermodul ist nur fiir die Verwendung mit den
Maschinen der Jasic Evolve- und EVO-Reihe konzipiert.

Im Standard-MIG-Modus:

A — Erhdht die Drahtvorschubgeschwindigkeit.
A C B — Verringert die Drahtvorschubgeschwindigkeit.
B D (- Erhdht die SchweiBspannung.
D — Verringert die SchweiBspannung.
1. MitdenTasten A oder B erhhen oder verringern Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit.
2. MitdenTasten Coder D erhdhen oder verringern Sie lhre SchweiBspannung.

Im Synergic/Pulse MIG-Modus:

A — Erhdht die SchweiBstromstérke.
A C B —Verringert die Schweilstromstarke.
B D (- Erhdht die SchweiBspannung.
D —Verringert die SchweiBspannung.
1. MitdenTasten A oder B erhhen oder verringern Sie Ihre SchweiBstromstarke. Wenn im oberen
Display die Drahtvorschubgeschwindigkeit oder die Materialstarke angezeigt wird, werden diese

Werte ebenfalls erhdht oder verringert. Auch die Schweispannung steigt und sinkt.
2. MitdenTasten Cund D erhghen oder verringern Sie lediglich lhre SchweiBspannung.
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APP-FERNBEDIENUNG

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

App-Fernbedienung

Die EVOLVE 200-Maschine kann iiber die JTE Cloud-App gesteuert werden, wo Sie verschiedene
Schweilsteuerungsparameter mit [hrem Mobiltelefon einstellen und anpassen kdnnen. Verschiedene Fernbedienungsdetails
werden iiber die App auf dem Bildschirm Ihres Mobiltelefons angezeigt.

Die App ist im App Store fiir [0S und im Play Store fiir Android erhaltlich.

Laden Sie die App mobile herunter, installieren Sie sie auf hrem Mobiltelefon und befolgen Sie die Anweisungen.

Die Verbindung vom Mobiltelefon zum Evolve 200-Gerét kann iiber Ihr lokales WLAN-Netzwerk oder iiber lhre Bluetooth-Verbindung* erfolgen.
Stellen Sie zundchst sicher, dass Ihr Evolve-Gerét eingeschaltet und mit Ihrem lokalen WLAN-Netzwerk verbunden ist.

Wenn kein WLAN verfiigbar ist, verwendet die App Bluetooth, um die Verbindung herzustellen, da Bluetooth auf dem Evolve-Gerdt immer aktiv ist.
Nachdem Sie die App heruntergeladen und gedffnet haben, miissen Sie (A) akzeptieren, wie im Bild unten gezeigt, und der JTE-App erlauben, die
Bluetooth-Verbindung des Telefons zu verwenden.

Die App zeigt Ihnen dann ein kurzes Tutorial (B), bei dem Sie in jeder Phase die Bildschirmtaste driicken miissen, um durch die Lektionshbildschirme
zu gelangen.

Sobald das Tutorial abgeschlossen ist, werden Ihnen drei Optionen zum Herstellen einer Verbindung mit der Maschine angezeigt. Klicken Sie auf die
untere Funktion,Nach verfiigharer Maschine suchen” und Sie suchen nach der Maschine.

Add New Machine

More options
:Ig Reglister through QR Code +

=== Register through Serial A
ST Mumber
= Search for available +

“JTE Cloud” Would Like to * Machines
Use Bluetoath

Requrad tor BLE onfucsian
machines

Pon't Allaw Al

Bitte beachten Sie: Es kann jeweils nur eine Evolve-Maschine gleichzeitig mit der App aktiv sein.
*Wenn Sie diese Option der Bluetooth-Verbindung nicht akzeptieren, miissen Sie sicherstellen, dass in dem Bereich, in dem sich das Gerdt befindet,
WLAN verfiigbar ist.
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APP-FERNBEDIENUNG

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

App-Fernbedienung (Fortsetzung)

Sobald die JTE-App fertig ist und Sie auf die untere Funktion,Nach verfiigharer Maschine suchen” klicken, wie auf der vorherigen Seite gezeigt, sucht
die App nach der Maschine, wie in Abbildung D" unten gezeigt.

Sobald die App Ihre Maschine erkannt hat, wie in Bild,E” unten gezeigt, werden die Details dieser Maschine, einschlieBlich der Modellnummer und
der Seriennummer, als Bestétigung angezeigt.

Durch Driicken der Registerkarte ,Remote” wird dann der Vorgang zum Verbinden der App mit dem ausgewahlten Gerét gestartet, wie in Bild F
unten gezeigt.

Bitte beachten Sie: Wenn Sie mehr als ein Evolve-Produkt haben und der App ein zweites Evolve-Gerat hinzufiigen mdchten, sehen Sie unten auf
dem Bildschirm (wie in Bild E zu sehen) das Plus-Symbol, das Ihnen das Hinzufiigen erméglicht Weitere Jasic Evolve-Produkte werden in der App
verfiigbar sein.

gz e Wi I waze -l T Wire Wl o
¥our Machines 31 Your Machings 2 <
REAA2ZECBOBGAT -

Model: EVOLVE 200 PLUS
Sarial: REAATZBCEOGEAT

=% ! =D
D E F
Sobald die JTE-Cloud-App vollstandig mit Ihrem Evolve 200-Gerat verbunden ist, zeigt der Bildschirm
Ihres Mobiltelefons den aktuellen SchweiBmodus an, in dem sich das Evolve-Gerat derzeit befindet.

Das Bild links zeigt die JTE-App, die jetzt mit der Maschine verbunden ist. Sie werden feststellen, dass die
Details in der App mit der Evolve-Maschine iibereinstimmen screen Bild wie im Bild rechts gezeigt.
Wenn Sie beispielsweise den SchweiBstrom iiber die
JTE-App oder iiber den Evolve-Benutzerbildschirm @ndern,

""‘se:"" "”o“\a;.‘* werden App und Gerat fast sofort synchronisiert und
aktualisiert und die aktualisierten SchweiBdaten werden
TOOA angezeigt.
(-] d o
Arc-force
50%
- A o
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APP-FERNBEDIENUNG

2 Stellen Sie vor Beginn jeder SchweiBtatigkeit sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

verfiigenSchutzkleidung. Ergreifen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen, um alle Personen im
Inneren zu schiitzen Schwei8bereich

App-Fernbedienung (Fortsetzung)

Die JTE-Cloud-App wechselt nicht zwischen den SchweiBmodi, d. h. vom ——
. . . yreeic = Pro-gas
MMA—Modys in fien WIG—Mf)dus. Dieser Vorgang kann nur iiber den Evolve-
Benutzerbildschirm ausgefiihrt werden. e
Wenn Sie den Schweimodus an der Maschine vom E-Hand- in den WIG-Modus o ! 80%
andern, wird der Bildschirm der JTE-App synchronisiert und wechselt sofort zum
WIG-Modus, wie im Bild (G) rechts gezeigt, und die WIG-Einrichtungsdetails werden

angezeigt.

Von hier aus kdnnen Sie verschiedene WIG-SchweiBparameter auswahlen und
andern. Wenn Sie beispielsweise auf die Registerkarte ,DC-Impuls” klicken, wird
ein Dropdown-Menii gedffnet, in dem Sie die verschiedenen Impulsoptionen
auswahlen konnen, einschlieBlich DC, DC-Impuls oder DC-Impuls-MIX, indem
Sie auf eine Alternative driicken speichert lhre Auswahl und bringt Sie zum
Hauptbildschirm zuriick.

Stop Timer
0.0s

Stop Current

48%

Wenn Sie den App-Bildschirm nach links wischen, geben Sie dann weitere WIG-
SchweiBBparameter ein, wie in Bild (H) rechts dargestellt. Von hier aus kdnnen Sie G H

durch Driicken jedes verfiigharen WIG-Parameters den ausgewahlten WIG-

Parameter anpassen.

Bild (I) unten zeigt, dass sich der Maschinenschweimodus jetzt im manuellen MIG-Modus befindet, den der App-Bildschirm repliziert hat. Wenn
Sie auf das Symbol ,Manuell” driicken, wird ein Dropdown-Menii angezeigt, in dem Sie die verschiedenen Optionen fiir den MIG-Modus auswahlen
kdnnen. Wenn Sie auf,,Doppelimpuls” driicken, wie in Bild (J) dargestellt, befindet sich die Maschine jetzt im Doppelimpulsmodus MIG-Modus.
Wenn Sie den Bildschirm nach links wischen, wird der sekundare Bildschirm (K) wie unten gezeigt gedffnet, der verschiedene andere fiir den
Doppelimpuls verfiighare Parameter bietet. Wenn Sie nach unten scrollen, werden weitere Parameter angezeigt, die auBerhalb des Bildschirms

liegen und nicht sichtbar sind.

| e ucan
RBAAZIBCBOBGET

Hot Start

£
I~ on

Jab number
Job number l |:._l|
[¢] Cycle
] ' Amperage Woltage
2 Has 0A ov
Armnperage Valtage
Current
0A ov 150A
26.3V
ik
© 0 8~ @ Vb
— 13smim 4.2mm 25.3V
’_.:_. V2 Arc Length
16.5mjm 26.3V 17

RE
Pre-gas
- Hot-Start Current
Hot-Start Times &
e

Hot-Start Slope

0.0s
[) Down Slope
% Stop Timer &
‘EL 0.0s
I Stop Current

STOP 50%
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WARTUNG

[_\ Bevor LichthogenschweiBgerate das Werk verlieBen, wurden sie bereits einer griindlichen Priifung

unterzogen. Die Maschine darf nicht manipuliert oder verandert werden. Die Wartung muss sorgfaltig
durchgefiihrt werden. Wenn sich ein Draht lost oder verlegt wird, kann dies fiir den Benutzer
maglicherweise gefahrlich sein!

Um einen effizienten und sicheren Betrieb der Maschine zu gewahrleisten, muss diese regelmaBig gewartet werden.
Bediener sollten die Wartungsmethoden und Mittel zum Maschinenbetrieb verstehen. Dieser Leitfaden soll es dem
Kunden ermdglichen, eine einfache Priifung und Absicherung selbst durchzufiihren. Versuchen Sie, die Fehlerquote
und Reparaturzeiten der Maschine zu reduzieren, um die Lebensdauer zu verlangern.

Zeitraum Wartungsartikel
Tagliche Uberpriifen Sie den Zustand der Maschine, der Netzkabel, SchweiRkabel und Anschliisse.

Untersuchung | jberpriifen Sie, ob Warnanzeigen vorhanden sind und ob die Maschine funktioniert.

Monatliche Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie mindestens 5 Minuten, bevor Sie die Abdeckung
Untersuchung | entfernen. Uberpriifen Sie die internen Verbindungen und ziehen Sie sie bei Bedarf fest. Reinigen Sie das Innere
der Maschine mit einer weichen Biirste und einem Staubsauger. Achten Sie darauf, keine Kabel zu entfernen
oder Komponenten zu beschddigen. Stellen Sie sicher, dass die Liiftungsgitter frei sind. Bringen Sie die
Abdeckungen vorsichtig wieder an und testen Sie das Gerat.

Diese Arbeiten sollten von einer entsprechend qualifizierten Fachkraft durchgefiihrt werden.

Jahrliche Fiihren Sie eine jahrliche Wartung durch, die eine Sicherheitsiiberpriifung gemd@ der Herstellernorm (EN 60974-
Priifung 1) beinhaltet.

Diese Arbeiten sollten von einer entsprechend qualifizierten Fachkraft durchgefiihrt werden.

FEHLERBEHEBUNG

Bevor LichthogenschweiRgerdte das Werk verlassen, wurden sie bereits einer griindlichen Priifung unterzogen. Die
Maschine darf nicht manipuliert oder verdndert werden. Die Wartung muss sorgféltig durchgefiihrt werden. Wenn sich
ein Draht [6st oder verlegt wird, kann dies fiir den Benutzer mdglicherweise geféhrlich sein!

Beschreibung des Fehlers | Mdgliche Ursache Aktion
Der SchweiBlichtbogen | Der Netzschalter wurde nicht eingeschaltet | Netzschalter einschalten
kann nicht aufgebaut Die eingehende Netzstromversorgungist | Uberpriifen Sie den Netzschalter auf ordnungsgeméRe
werden nicht eingeschaltet Funktion und Versorgung
Mdglicher interner Stromausfall Lassen Sie die Maschine und die Stromversorgung von
einem Techniker iiberpriifen
Schwierige Uberpriifen Sie den Zustand der MMA- Erhdhen Sie die Lichthogenstromeinstellung
Lichtbogenziindung SchweiBleitungen Uberpriifen Sie den Zustand der MMA-
SchweiBleitungen
Uberhitzungs-LED Maschine wird auBerhalb des Arbeitszyklus | Lassen Sie die Maschine abkiihlen und das Gerat wird
leuchtet betrieben automatisch zuriickgesetzt
Liifter funktioniert nicht Lassen Sie einen Techniker priifen, ob Hindernisse den
Liifter blockieren
Uberstrom-LED leuchtet | Problem mit der Netzversorgung Lassen Sie die Netzversorgung von einem Techniker
liberpriifen
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FEHLERBEHEBUNG — FEHLERCODES

AN

Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse zu elektrischen Aspekten und umfassendes
Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine nicht angeschlossen ist

Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie etwaige
Maschinenabdeckungen entfernen.

Die Kontrollanzeige dient auch dazu, dem Benutzer Fehlermeldungen anzuzeigen. Wird eine Fehlermeldung angezeigt, funktioniert die Stromquelle
maglicherweise nur eingeschrénkt und es sollte schnellstmdglich nach der Fehlerursache gesucht werden.

Fehlercode | Fehlerbedeutung Fehlerbeschreibung Empfohlene Aktion Magliche Ursache
1 Interne Kritische Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Der Fehler der
Spannungsgrenzen | Versorgungsspannung in der | Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Hauptsteuerplatine.
werden Hauptsteuerplatine. sich an das Servicecenter.
iiberschritten.
2 Ausfall der Backup- | Ausfall der Backup- Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Batterie schwach.
Spannung. Spannung. Problem weiterhin besteht, wenden Sie
sich an das Servicecenter.
3 Hohe CPU- Die CPU-Temperatur ist zu Schalten Sie das Gerat aus und warten Sie | Hohe Umgebungstemperatur.
Temperatur. hoch. einige Minuten, um die CPU abzukiihlen.
Wenn das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.
10 Fehlerin der Fehlerin der eindeutigen Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler in der
eindeutigen Kennung. Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Hauptsteuerplatine. Schlechte
Kennung. sich an das Servicecenter. elektrische Verbindung.

n Alarm 24V. Die Stromversorgung liegt Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler auf der Steuerplatine.
auBerhalb der Grenzenvon | Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Fehler auf der Platine der
24V DC. sich an das Servicecenter. Versorgungsplatine.

12 Alarm 5V. Die Stromversorgung liegt Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler auf der Steuerplatine.
auBerhalb der Grenzenvon | Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Fehler auf der Platine der
5VDC sich an das Servicecenter. Versorgungsplatine.

13 Alarm -15V. Die Stromversorgung liegt Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler auf der Steuerplatine.
auBerhalb der Grenzenvon | Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Fehler auf der Platine der
-15VDC sich an das Servicecenter. Versorgungsplatine.

14 Alarm +15V. Die Stromversorgung liegt Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler auf der Steuerplatine.
auBerhalb der Grenzen von Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Fehler auf der Platine der
+15VDC. sich an das Servicecenter. Versorgungsplatine.

15 Hallsensor. Anomalie beim Auslesen des | Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Schlechte elektrische
Ausgangsstroms. Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Verbindung. Fehler in der

sich an das Servicecenter. Hauptsteuerplatine.

17 Interner Geddchtnisanomalie. Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Problem mit der Maschinen-

Speicherfehler. Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Firmware.
sich an das Servicecenter.
18 Fehlerin der DC- Anomalie der Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler auf der
Busspannung. Versorgungsspannung des Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Hauptstromversorgungsplatine.
Hauptwechselrichters. sich an das Servicecenter.
20 Hohe Anomalie der Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler in der
Sondenspannung. | Ausgangsspannung. Problem weiterhin besteht, wenden Sie | Hauptstromversorgung. Fehler
sich an das Servicecenter. in der Hauptsteuerplatine.
2 Unbekannte Das ausgewdhlte Programm | Wenden Sie sich an Ihren Handler oder | N/A
Funktion. ist nicht verfiigbar. melden Sie sich bei der JTE-Cloud an,
um zusétzliche Schweiprogramme
hinzuzufiigen.
22 Fehlerim Display auf | Fehler auf der Vorderseite. Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Fehler auf der Steuerplatine.

der Vorderseite.

Problem weiterhin besteht, wenden Sie
sich an das Servicecenter.

Fehler an der Frontplatte.
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FEHLERBEHEBUNG — FEHLERCODES

AN

Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse zu elektrischen Aspekten und umfassendes
Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine nicht angeschlossen ist

Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie etwaige
Maschinenabdeckungen entfernen.

Die Kontrollanzeige dient auch dazu, dem Benutzer Fehlermeldungen anzuzeigen. Wird eine Fehlermeldung angezeigt, funktioniert die Stromquelle
mdglicherweise nur eingeschrankt und es sollte schnellstmdglich nach der Fehlerursache gesucht werden.

Fehlercode | Fehlerbedeutung Fehlerbeschreibung Empfohlene Aktion Magliche Ursache
23 Fehler beim Analog- Interner Fehler in der Starten Sie die Maschine neu. Wenn Fehler auf der Steuerplatine.
Digital-Wandler. Steuerplatine. das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.
30 Kurzschluss am Brenner. Kurzschluss am Brenner. Uberpriifen Sie die Taschenlampe am
Ausgangsanschliisse und stellen Schreibtisch angeschlossen.
Sie sicher, dass der Brenner den Es liegt ein Problem mit der
Arbeitstisch oder die Minuskabel nicht | Erdungsverbindung vor
beriihrt.
40 Temperaturfehler des Temperatursensor NTCT. Schalten Sie die Maschine aus und Fehler im Temperatursensor
Wechselrichters. Der Wechselrichter hat die warten Sie einige Augenblicke, bis der | des Wechselrichters. Der
maximale Heiztemperatur Wechselrichter eine stabile Temperatur | Temperatursensor des
erhoht. erreicht hat. Wenn das Problem Wechselrichters ist nicht
weiterhin besteht, wenden Sie sichan | angeschlossen.
das Servicecenter.
41 Temperatur des P- und Fehlerim Plug & Play Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Fehler im Plug-and-
P-Steckers. Temperatursensor NTC 2. das Problem weiterhin besteht, Play-Temperatursensor.
wenden Sie sich an das Servicecenter. | Der Sensor ist nicht
angeschlossen. Fehler im
Kiihlsystem.
42 Temperatursensor -1. Fehler Temperatursensor 1. | Warten Sie einen Moment, bis der Uberhitzungsfehler
Alarm verschwindet. Uberpriifen Sie | Kiihlsystem.
den Kiihlventilator. Wenn das Problem
weiterhin besteht, dann
43 Temperatursensor -2. Fehler Temperatursensor 2. | Warten Sie einen Moment, bis der Fehler auf der Steuerplatine.
Alarm verschwindet. Uberpriifen Sie
den Kiihlventilator. Wenn das Problem
weiterhin besteht, dann
44 Hohe Uberhitzung des Warten Sie einen Moment, bis der Fehlerim Kiihlsystem.
Wechselrichtertemperatur. | Wechselrichters. Alarm verschwindet. Uberpriifen Sie
den Kiihlventilator. Wenn das Problem
weiterhin besteht, dann
45 Hohe Plug-and-Play- Der Plug-and-Play-Anschluss | Warten Sie einige Minuten, bis der Uberarbeitung.
Temperatur. ist iiberhitzt. Bitte warten Sie | Alarm verschwindet. Uberpriifen Sie
die Abkiihlzeit ab. den Kiihlventilator. Wenn das Problem
weiterhin besteht, dann
50 Netzfrequenzfehler. Die Frequenz der Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Falsches
Eingangsspannung liegt das Problem weiterhin besteht, Stromversorgungsnetz.
auBerhalb der Toleranz wenden Sie sich an das Servicecenter.
(50/60 Hz).
51 Niederspannung. Die Versorgungsspannung Starten Sie die Maschine neu. Wenn Uberpriifen Sie die
liegt unter der minimalen das Problem weiterhin besteht, Eingangsressource des

Eingangsspannung.

wenden Sie sich an das Servicecenter.

Netzteils. Fehler in der
Hauptsteuerplatine.
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FEHLERBEHEBUNG — FEHLERCODES

AN

Die Kontrollanzeige dient auch dazu, dem Benutzer Fehlermeldungen anzuzeigen. Wird eine Fehlermeldung angezeigt, funktioniert die Stromquelle

maglicherweise nur eingeschrénkt und es sollte schnellstmdglich nach der Fehlerursache gesucht werden.

Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse zu elektrischen Aspekten und umfassendes
Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine nicht angeschlossen ist

Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie etwaige
Maschinenabdeckungen entfernen.

Fehlercode | Fehlerbedeutung Fehlerbeschreibung Empfohlene Aktion Magliche Ursache
52 Hochspannung. Die Versorgungsspannung Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Uberpriifen Sie die
liegt iber der maximalen das Problem weiterhin besteht, Eingangsressource des Netzteils.
Eingangsspannung. wenden Sie sich an das Servicecenter. | Fehler in der Hauptsteuerplatine.
53 Undefinierte The power supply voltage is | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | N/A
Spannung. undefined. das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.
54 Fehlende Phase. In der Versorgungsspannung | Restart the machine. If the problem | N/A
fehlt eine Phase. still exists then contact the service
centre.
55 Unbekannter Falscher Starten Sie die Maschine neu. Wenn | N/A
Spannungsfehler. Stromversorgungsanschluss. | das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.
60 Fehler beim Vorladen. | Fehler bei der Startsteuerung. | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | N/A
das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.
61 Fehleram PWM- Fehler bei der Steuerung des | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Fehler im Wechselrichter.
Wechselrichter. Startwechselrichters. das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.
62 Fehler am Motor des | Fehlerin der Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Das Drahtvorschubgerat ist
Drahtvorschubgerats. | Stromversorgung des das Problem weiterhin besteht, nicht an die Stromquelle
Drahtvorschubmotors. wenden Sie sich an das Servicecenter. | angeschlossen oder die
Verbindung im Stromkreis ist
schlecht.
63 Fehleram PWM- Anomalie der Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Fehler in der Kommunikation
Drahtvorschubmotor. | Stromversorgung des das Problem weiterhin besteht, mit der Hauptmaschine.
Drahtvorschubmotors. wenden Sie sich an das Servicecenter.
64 Spannungsfehler des | Uberstrom im Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Fehler in der Kommunikation
Drahtvorschubmotors. | Drahtvorschubmotor. das Problem weiterhin besteht, mit der Hauptmaschine.
wenden Sie sich an das Servicecenter.
65 Plug & Play- Kommunikationsfehler mit | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Verbindungsproblem mit der
Kommunikationsfehler | angeschlossenem Plug & das Problem weiterhin besteht, Maschine. Stecker des Plug
485. Play-Modul. wenden Sie sich an das Servicecenter. | & Play-Moduls defekt oder
beschadigt. Fehler in der
PC-Steuerplatine des Plug &
Play-Moduls.
66 Hardwarefehler. Hardwarefehlerim Starten Sie die Maschine neu. Wenn | N/A
Wechselrichter. das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.
67 Ungiiltige Kalibrierung. | AuBerhalb des Bereichs der | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Fehler wahrend des

Kalibrierungsdaten.

das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an das Servicecenter.

Kalibrierungsvorgangs.
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FEHLERBEHEBUNG — FEHLERCODES

AN

Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse zu elektrischen Aspekten und umfassendes
Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine nicht angeschlossen ist

Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie etwaige
Maschinenabdeckungen entfernen.

Die Kontrollanzeige dient auch dazu, dem Benutzer Fehlermeldungen anzuzeigen. Wird eine Fehlermeldung angezeigt, funktioniert die Stromquelle
maglicherweise nur eingeschrénkt und es sollte schnellstmdglich nach der Fehlerursache gesucht werden.

Fehlercode | Fehlerbedeutung Fehlerbeschreibung Empfohlene Aktion Magliche Ursache
68 Alarm-PWM-PFC. Fehlerim (PFC) Starten Sie die Maschine neu. Wenn | N/A
Leistungsfaktor- das Problem weiterhin besteht,
Steuerungstreiber. wenden Sie sich an das Servicecenter.

70 Interner thermischer | Fehlerim internen Starten Sie die Maschine neu. Wenn | N/A

Iyklusfehler. Warmekreislauf. Maximale das Problem weiterhin besteht,
Leistungsgrenze iiberschritten. | wenden Sie sich an das Servicecenter.

al Externer thermischer | Schweizeitlimit Giberschritten. | Warten Sie einen Moment, bis die Alle Schweimaschinen sind

Zyklusfehler. Die Grenze des thermischen thermische Uberlastung abgekiihltist. | (oder sollten) mit einem

Zyklus wurde iiberschritten. thermischen Uberlastschutz

ausgestattet sein, was bedeutet,
dass die Maschine abschaltet,
wenn externe kritische
Komponenten eine bestimmte
Temperatur erreichen, um
Schaden zu verhindern. Die
Maschine startet dann neu,
wenn sie wieder eine sichere
Temperatur erreicht hat.

72 Fehler bei der Die Geschwindigkeit des Uberpriifen Sie die VerschleiBteile des | Taschenlampenqualitit.
Geschwindigkeit des | Drahtvorschubmotors liegt Brenners und den Druck der Rollen. Schlechte
Drahtvorschubmotors. | auBerhalb der zuldssigen Motorbefestigungsrollen.

Grenzen.

73 Fehler am Encoder des | Fehlende Riickmeldung vom | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Fehler der Steuerplatine. Fehler
Drahtvorschubmotors. | Motorgeschwindigkeitssensor. | das Problem weiterhin besteht, des Geschwindigkeitssensors.

wenden Sie sich an das Servicecenter.

74 Alarm wegen falscher | Der Drahtvorschubmotor dreht | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | Drahtvorschubmotor falsch
Drehrichtung des sich in die falsche Richtung. das Problem weiterhin besteht, verkabelt
Drahtvorschubmotors. wenden Sie sich an das Servicecenter.

75 Kurzschlussim MIG. | Kurzschluss im MIG-Modus. Uberpriifen Sie die N/A

Ausgangsanschliisse und stellen

Sie sicher, dass der Brenner den
Arbeitstisch oder die Minuskabel nicht
beriihrt.

76 Bremsfehler des Die Bremse des Starten Sie die Maschine neu. Wenn | PC-Platine zur Fehlerkontrolle
Drahtvorschubmotors. | Drahtvorschubmotors das Problem weiterhin besteht,

funktioniert nicht richtig. wenden Sie sich an das Servicecenter.

80 ,Diter” funktioniert Kommunikationsfehler mit (Evolve 200) Driicken Sie die PC-Platine zur Fehlerkontrolle.
nicht richtig. Cloud-Steuerkreis. rechte obere Taste, um den Alarm Fehler an der Cloud-

zuriickzusetzen. Schalten Sie das Gerdt | Verbindungsplatine.
aus und wieder ein (Evolve 200 Plus).

90 Geringer Gasfluss. Geringer Gasfluss. Uberpriifen Sie die Gasversorgung. N/A

91 Hoher Gasdurchfluss. | Hoher Gasdurchfluss. Uberpriifen Sie die Gasversorgung. N/A

92 Geringer Gasfluss. Geringer Gasfluss. Uberpriifen Sie die Gasversorgung. N/A

93 Hoher Gasdurchfluss. | Hoher Gasdurchfluss. Uberpriifen Sie die Gasversorgung. N/A
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FEHLERBEHEBUNG — FEHLERCODES

AN

Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse zu elektrischen Aspekten und umfassendes
Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine nicht angeschlossen ist

Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie etwaige
Maschinenabdeckungen entfernen.

Die Kontrollanzeige dient auch dazu, dem Benutzer Fehlermeldungen anzuzeigen. Wird eine Fehlermeldung angezeigt, funktioniert die Stromquelle
maglicherweise nur eingeschrénkt und es sollte schnellstmdglich nach der Fehlerursache gesucht werden.

Fehlercode | Fehlerbedeutung Fehlerbeschreibung Empfohlene Aktion Mégliche Ursache
100 Interne Kritische Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A
Spannungsgrenzen | Versorgungsspannungim | Problem weiterhin besteht, wenden Sie
werden Hauptsteuerkreis. sich an das Servicecenter.
iiberschritten.
101 (MOS-Batteriefehler. | Ausfall der Backup- Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A
Spannung. Problem weiterhin besteht, wenden Sie
sich an das Servicecenter.
102 Hohe CPU- Die CPU-Temperaturistzu | Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A
Temperatur.. hoch (80 °C). Problem weiterhin besteht, wenden Sie
sich an das Servicecenter.
103 Fehlerim UID- Kommunikationsfehler Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A
Chipsatz. in den internen Problem weiterhin besteht, wenden Sie
Schaltkreisen. sich an das Servicecenter.

104 Alarm 24v. Die Stromversorgung liegt | Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Uberlastung der Stromversorgung
auBerhalb der Grenzen Problem weiterhin besteht, wenden Sie oder Kommunikationsfehler mit
von 24V DC. sich an das Servicecenter. dem Wechselrichter.

105 Alarm 5v. Die Stromversorgung liegt | Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | Uberlastung der Stromversorgung
auBerhalb der Grenzen Problem weiterhin besteht, wenden Sie oder Kommunikationsfehler mit
von 5V DC. sich an das Servicecenter. dem Wechselrichter.

106 Alarm -15v. Die Stromversorgung liegt | Starten Sie die Maschine neu. Wenn das | Uberlastung der Stromversorgung
auBerhalb der Grenzen Problem weiterhin besteht, wenden Sie oder Kommunikationsfehler mit
von-15VDC. sich an das Servicecenter. dem Wechselrichter.

107 Alarm +15v. Die Stromversorgung liegt | Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | Uberlastung der Stromversorgung
auBerhalb der Grenzen Problem weiterhin besteht, wenden Sie oder Kommunikationsfehler mit
von +15VDC. sich an das Servicecenter. dem Wechselrichter.

10 Temperaturfehler des | Fehlerim Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A

Wechselrichters. Temperatursensor des Problem weiterhin besteht, wenden Sie
Wechselrichters. sich an das Servicecenter.
m P&P- Fehlerim Plug & Play- Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A
Temperaturfehler. | Temperatursensor. Problem weiterhin besteht, wenden Sie
sich an das Servicecenter.

12 Kurzschlussim NTC | Kurzschluss im Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A

1-Sensor. Wechselrichter- Problem weiterhin besteht, wenden Sie
Temperatursensor. sich an das Servicecenter.
113 Kurzschlussim NTC | Kurzschluss im Plug & Starten Sie die Maschine neu. Wenndas | N/A
2-Sensor. Play-Temperatursensor. Problem weiterhin besteht, wenden Sie
sich an das Servicecenter.
150 Fehlende Zu wenig Wasser in der Zu wenig Wasser im Tank. Fehler in der N/A
Wasserzirkulation. | Kiihleinheit. Wasserpumpe. Fiillen Sie den Wassertank
auf.
151 Geringe Geringer Wasserdurchfluss | Zu wenig Wasser im Tank. Fehler in der N/A
Wasserzirkulation. | in der Kiihleinheit. Wasserpumpe. Fiillen Sie den Wassertank
auf.
152 Hohe Hoher Wasserdurchfluss in | Fehler in der Wasserpumpe. N/A

Wasserzirkulation.

der Kiihleinheit.
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FEHLERBEHEBUNG — FEHLERCODES

Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine nicht angeschlossen ist
Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie etwaige
Maschinenabdeckungen entfernen.

2 Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse zu elektrischen Aspekten und umfassendes

Die Kontrollanzeige dient auch dazu, dem Benutzer Fehlermeldungen anzuzeigen. Wird eine Fehlermeldung angezeigt, funktioniert die Stromquelle
maglicherweise nur eingeschrénkt und es sollte schnellstmdglich nach der Fehlerursache gesucht werden.

Fehlercode | Fehlercode Fehlerbeschreibung Empfohlene Aktion Magliche Ursache

153 Wassertemperatur zu hoch. | Hohe Wassertemperatur. Fehler in der Wasserpumpe. N/A

154 Hohe Die Temperatur der Starten Sie die Maschine neu.Wenn | N/A
Wasserpumpentemperatur. | Wasserpumpe ist hoch. das Problem weiterhin besteht,

wenden Sie sich an das Servicecenter.

171 Fehler am Encoder des Fehlende Riickmeldung vom | Starten Sie die Maschine neu. Wenn | N/A
Drahtvorschubmotors. Motorgeschwindigkeitssensor. | das Problem weiterhin besteht,

wenden Sie sich an das Servicecenter.

172 Fehler bei der Die Geschwindigkeit des Drahtbeschrénkung im N/A
Geschwindigkeit des Drahtvorschubmotors liegt Brenner. Uberpriifen Sie den
Drahtvorschubmotors. auBerhalb der zuldssigen Kabelaustrittspunkt.

Grenzen.

173 Alarm wegen falscher Der Drahtvorschubmotor dreht | Uberpriifen Sie das Netzkabel. N/A
Drehrichtung des sich in die falsche Richtung. Uberpriifen Sie den Geberanschluss.
Drahtvorschubmotors.

302 Der Download der Der Download der Start- Uberpriifen Sie, ob das Gerat mit dem | N/A
Start-Firmware ist Firmware ist fehlgeschlagen. | Internet verbunden ist.
fehlgeschlagen.

303 Falsche Firmware- Die Uberpriifung der Start- Uberpriifen Sie, ob das Gerat mit dem | N/A
Startpriifung. Firmware ist fehlgeschlagen. | Internet verbunden ist.

304 Der Download der Die Uberpriifung der Uberpriifen Sie, ob das Gerét mit dem | N/A
Wiederherstellungs- Maschinenfirmware ist Internet verbunden ist.

Firmware ist fehlgeschlagen.
fehlgeschlagen.

305 Falsche Uberpriifung Die Uberpriifung der Uberpriifen Sie, ob das Gerét mit dem | N/A
der Wiederherstellungs- Maschinenfirmware ist Internet verbunden ist.
Firmware. fehlgeschlagen.

306 Der Download der Die Uberpriifung der Uberpriifen Sie, ob das Gerat mit dem | N/A
Maschinen-Firmware ist Maschinenfirmware ist Internet verbunden ist.
fehlgeschlagen. fehlgeschlagen.

307 Falsche Maschinen- Die Uberpriifung der Uberpriifen Sie, ob das Gerdt mit dem | N/A
Firmware-Priifung. Maschinenfirmware ist Internet verbunden ist.

fehlgeschlagen.
308 Wiederherstellung Starten Sie die Maschine neu. | N/A N/A
durchgefiihrt. Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an
das Servicecenter.
333 WLAN-Fehler. WLAN ist abgestiirzt. Starten Sie die Maschine neu. Starten | N/A
Sie Wi-Fi neu. Wenn das Problem
weiterhin besteht, wenden Sie sich an
das Servicecenter.

334 Flash schreibgeschiitzt. Maschine abgestiirzt. N/A N/A

335 Interner Interner Starten Sie die Maschine neu. Starten | N/A
Kommunikationsfehler. Kommunikationsfehler. Sie Wi-Fi neu. Wenn das Problem

weiterhin besteht, wenden Sie sich an
das Servicecenter.
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MATERIALIEN UND IHRE ENTSORGUNG

Das Gerat wird aus Materialien hergestellt, die keine giftigen oder giftigen Stoffe enthalten, die fiir den Bediener
gefahrlich sein kénnten.

Wenn das Gerat verschrottet wird, sollte es zerlegt werden, wobei die Komponenten nach der Art der Materialien
getrennt werden.

Entsorgen Sie das Gerdt nicht mit dem normalen Abfall. Die europdische Richtlinie 2002/96/EG iiber Elektro- und
Elektronik-Altgerdte schreibt vor, dass Elektrogerate, die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt
gesammelt werden miissen und einer umweltfreundlichen Recyclinganlage zugefiihrt.

Jasic verfiigt iiber ein entsprechendes Recyclingsystem, das den Vorschriften entspricht und im Vereinigten Konigreich
bei der Umweltbehdrde registriert ist.

Unsere Registrierungsreferenz lautet WEEMM3813AA.

Um die WEEE-Vorschriften auBerhalb des Vereinigten Konigreichs einzuhalten, sollten Sie sich an Ihren Lieferanten
wenden.

ROHS-KONFORMITATSERKLARUNG

Hiermit bestétigen wir, dass das oben genannte Produkt keine der aufgefiihrten eingeschrénkten Stoffe enthalt
gemdR EU-Richtlinie 2011/65/EU in Konzentrationen oberhalb der dort genannten Grenzwerte.

Haftungsausschluss: Bitte beachten Sie, dass diese Bestatigung nach bestem Wissen und Gewissen erfolgt. Nichts
hierin stellt eine Garantie im Sinne des geltenden Garantiegesetzes dar und/oder kann als solche ausgelegt werden.
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UKCA-KONFORMITATSERKLARUNG

W WILKINSON STAR

UK DECLARATION OF CONFORMITY

The manufacturer or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the
equipment listed described below is designed and produced according to the following UK
directives:

Electrical equipment (Safety) regulations 2016 2016 No 1101
Electromagnetic compatibility regulations 2016 2016 No 1091
The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment 2012 No 3052

repulations 2012

Requirements for welding equipment pursuant to the eco-design for energy related praducts and UK 51 2021/745
energy information regulations 2021

And inspected in compliance with the following harmonised standards
BS EN 60974-1:2018 + A1:2019

BS EN 604974-10:2014 + A1:2015

BS EN 62822-1:2018

B5 EM 60974-5 2019

Any alteration or change to these machines by any unauthorised person makes this declaration invalid

WILKINSOM STAR MODEL JASIC MODEL
JEV-200PDF EVOLVE MIG 200P N2D2
Authorised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limitea Shenzhen lasic Technelogy Co Lid
Shield Dirive, Wardley Industrial Estate Ne3 Qinglan, 1st Road

Worsley, Salford M28 2WD Fingshan District 4 }’

Tel +44 161 753 8127 Shenzhen, China = 7
) ) !

Signatuen Signature E:

D John A Wilkinson OBE

Positian Chairman
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EG-KONFORMITATSERKLARUNG

directives:

Low voltage directive (LVD)

Electromagnetic compatibility directive (EMC)
RoHS2

Annex 11 of RoHS2

EM 60974-1:2018 + A1:2019
EN 60974-10:2014 + A1:2015
EN 62822-1:2018

EM 60574-5:2015

WILKINSOMN STAR MODEL

Slgnatury Signature

Or John A Wilkinson OBE

Position

Date

Cumpawéta'mp e

W WILKINSON STAR

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The manufacturer or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the
equipment listed described below is designed and produced according to the following EU

Eco design requirements for welding equipment pursuant 2009/125/EC

And inspected in compliance with the following harmonised standards

Any alteration or change to these machines by any unauthorised person makes this declaration invalid

EVOLVE MIG 200P N2D2

JEWV-200DP
Authorised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limited
Shield Drive, Wardley Industrial Estate MNo3 Qinglan, 1st Road
Worsley, Salford M22 2WD Pingshan District
Tel +44 161 793 8127 Shenzhen, China

s-hmn Techlogy Co 14 W/L
=

i

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU
2015/863
2019/1784

JASIC MODEL
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GARANTIEERKLARUNG

Alle von Jasic verkauften neuen Jasic-SchweiBgerdte, Plasmaschneider und Multiprozess-Einheiten haben gegeniiber
dem Erstbesitzer eine nicht iibertragbare Garantie fiir einen Zeitraum von 5 Jahren ab Kaufdatum gegen Ausfalle
aufgrund von Material- oder Produktionsfehlern. Die Originalrechnung ist ein Beleg fiir die Standardgarantiezeit. Die
Gewahrleistungsfrist basiert auf einem Einschichtschema.

Defekte Gerdte werden von der Firma in unserer Werkstatt repariert oder ersetzt. Das Unternehmen kann wahlweise
den Kaufpreis (abziiglich etwaiger Kosten und nutzungs- und verschleiBbedingter Wertminderungen) erstatten. Das
Unternehmen behdlt sich das Recht vor, die Garantiebedingungen jederzeit mit Wirkung fiir die Zukunft zu andern.

Voraussetzung fiir die volle Gewahrleistung ist, dass die Produkte gemaR der mitgelieferten Bedienungsanleitung
betrieben werden. Beachten Sie die jeweilige Installation und eventuelle gesetzliche Vorschriften, Empfehlungen und
Richtlinien und fiihren Sie die in der Betriebsanleitung aufgefiihrten Wartungshinweise durch. Dies sollte von einer
entsprechend qualifizierten, kompetenten Person durchgefiihrt werden.

Im unwahrscheinlichen Fall eines Problems sollte dies dem technischen Support-Team von Jasic gemeldet werden, um
den Anspruch zu priifen.

Der Kunde hat wéahrend der Reparatur keinen Anspruch auf Leih- oder Ersatzprodukte.

Folgendes fallt nicht in den Garantieumfang:

« Méngel durch natiirlichen Verschleil3

« Nichtbeachtung der Betriebs- und Wartungsanleitung

+ Anschluss an ein falsches oder defektes Stromnetz

« Uberlastung wihrend des Gebrauchs

« Alle Anderungen, die ohne vorherige schriftliche Zustimmung am Produkt vorgenommen werden
« Softwarefehler durch Fehlbedienung

« Alle Reparaturen, die mit nicht zugelassenen Ersatzteilen durchgefiihrt werden

« Eventuelle Transport- oder Lagerschdden

« Direkte oder indirekte Schaden sowie allfdllige Verdienstausfalle fallen nicht unter die Garantie
« RuBere Schiden wie Feuer oder Schaden durch natiirliche Ursachen, z.B. Uberschwemmung

HINWEIS: Im Sinne der Garantie sind SchweiBbrenner, deren VerschleilSteile, Antriebsrollen und Fiihrungsrohre des
Drahtvorschubgerates, Riicklaufkabel und Klemmen, Elektrodenhalter, Anschluss- und Verlangerungskabel, Netz- und
Steuerkabel, Stecker, Rader, KiihImittel usw . werden mit einer 3-Monats-Garantie abgedeckt.

Jasicist in keinem Fall fiir Ausgaben oder Ausgaben/Kosten Dritter oder indirekte oder Folgeausgaben/Kosten
verantwortlich.

Fiir Reparaturen, die auBerhalb des Garantieumfangs durchgefiihrt werden, stellt Jasic eine Rechnung. Ein Angebot fiir
Reparaturarbeiten auBerhalb der Garantie wird erstellt, bevor Reparaturen durchgefiihrt werden.

Die Entscheidung iiber Reparatur oder Austausch des/der defekten Teils/Teile wird von Jasic getroffen. Die ersetzten
Teile bleiben Eigentum von Jasic.

Die Garantie erstreckt sich nur auf die Maschine, ihr Zubehor und die darin enthaltenen Teile. Es wird keine andere

Garantie ausdriicklich oder stillschweigend ibernommen. Die Eignung des Produkts fiir eine bestimmte Anwendung
oder Verwendung wird weder ausdriicklich noch stillschweigend zugesichert.
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SYNERGISCHE PROGRAMMTABELLE

WIG Synergic-Programmtabelle

Material Elektrode (mm)
Fe 1.6,2.4
CrNi-Edelstahl (308-316) 1.6,2.4
MIG Synergic-Programmtabelle
SchweiBmodus Schweimaterial Drahtdurchmesser (mm) SchweiBgas
08 (02
0.9
0.8
SG2
09 80/20
0.8
Synergisch 0.9 928
0.8
T (CrNi 2
SST (CrNi) 09 92/8
AlMg5 1.2 Argon
AISi5 1.2 Argon
Cusi3 0.8 Argon
0.8
SG2 09 92/8
SST (CrNi 08 92/8
) 09
Impuls 0
AIMg5 ) Argon
AlSi5 1.2 Argon
Cusi3 0.8 Argon
0.8
2 2
SG 09 92/8
SST (CrNi) gg 92/8
Zwillingspuls 1'0
AlMg5 ) Argon
AISi5 1.2 Argon
Cusi3 0.8 Argon
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OPTIONEN UND ZUBEHOR

Teilenummer Beschreibung

HC-300-3E Hartkern-300-A-MIG-Brenner, 3 m, Euro *

HC-300-4E Hartkern-300-A-MIG-Brenner, 4 m, Euro

HC4BCM 4-Tasten-Steuermodul fiir die Hard Core MIG-Brenner *

W(S25-3WEL SchweiBkabelsatz (MMA) 3m

W(-2-03LD Elektrodenhalter und Kabel 3 m

EC-2-03LD Werkstiick-Riickleitung und Klemme 3 m *

(P3550 Kabelstecker 35-50mm

TSP Evolve Spulenpistole SP250 6m

TIG-110 Titanium 26 WIG-Brenner 12 FuB mit Einzelschalter, inkl. Dinse-Adapter + 2-poligem Stecker *
TIG-110-FLEXI Titan 26F WIG-Brenner 12,5 FuB mit Dinse-Adapter + 2-poligem Stecker
TIG-110-8M Titanium 26 WIG-Brenner 25 Ful mit Dinse-Adapter + 2-poligem Stecker
TIG-110-8M-FLEXI Titan 26F WIG-Brenner 12,5 Fuf mit Dinse-Adapter + 2-poligem Stecker
JH-HDX Jasic HD True Color SchweiBhelm mit automatischer Verdunkelung
JFC-EVOLVE Kabelgebundene FuBpedal-Fernstromsteuerung

JG07008-1 2-poliger Steuerstecker

JM-12PP 12-poliger Steuerstecker

Antriebsrollen fiir den Evolve 21

00 (4-Rollen-Antrieb) ***

10055168

Vorschubrolle 0,6 mm/0,8 mm ,V“-Nut

10036428 Vorschubrolle 0,8 mm/1,0 mm V“-Nut **
10039481 Vorschubrolle 1,0 mm/1,2 mm,V“-Nut *
10029314 Vorschubrolle 1,2 mm/1,6 mm,V“-Nut
10029899 Vorschubrolle 0,8 mm/1,0 mm,,U“-Nut
10016532 Vorschubrolle 1,0 mm/1,2 mm,,U“-Nut *
10029904 Vorschubrolle 1,0 mm/1,6 mm FCW

* Artikel, die standardmaBig mit einem neuen Maschinenpaket geliefert werden

** Werkseitig montierte Walze

*** Bitte beachten Sie: Antriebsrollen werden in Mengen von 1 geliefert und verkauft
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