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1 Einfuhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

1.3 Haftungsbeschrankung

Mit dem Kauf des Gerates von SchweiBkraft haben Sie eine gute Wahl getroffen.
Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese informiert Gber die sachgerechte Inbetriebnahme, den bestimmungsge-
maBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung und Wartung
des Gerétes.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil des Gerates. Sie ist stets am Einsatzort
des Gerétes aufzubewahren. Darlber hinaus gelten die 6rtlichen Unfallverhi-
tungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fir den Einsatz-
bereich des Gerétes.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen Ver-
standnis und kénnen von der tatsachlichen Ausfliihrung abweichen.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschitzt. Ihre Verwendung
istim Rahmen der Nutzung des Gerates zulassig. Eine dariiber hinausge-
hende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht
gestattet.

Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-, Patent- und Designrechte
an, sofern dies im Einzelfall méglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck je-
der Verletzung unseres geistigen Eigentums.

Fir technische Auskinfte steht unser Kundenservice zur Verfligung.

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Fax: 0951 96555-111
E-Mail: service @stuermer-maschinen.de
Internet: www.schweiBkraft.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der

Anwendung ergeben und fir die Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein
kénnen.

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter Berlcksich-
tigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der Technik sowie
unserer langjéhrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fir Schéden keine Haftung:

WIG-Inverter | Version 1.11
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2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

WIG-Inverterl Version 1.11

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgeméaBer Verwendung,

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméachtigen Umbauten,

- Technischen Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatséchliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, bei Inanspruch-
nahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer An-
derungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstellungen ab-
weichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen
Geschéftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die
zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen Regelungen.

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen Sicherheitspakete fiir
den Schutz von Personen sowie fiir den sicheren und stérungsfreien Betrieb.
Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen Kapi-
teln enthalten.

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekenn-
zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das AusmaRB der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar geféhrliche Situation hin. Sie fuhrt zum Tod
oder zu schweren Verletzungen, wird sie nicht gemieden.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie fuhrt zum
Tod oder zu schweren Verletzungen, wird sie nicht gemie-
den.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu
geringfugigen oder leichten Verletzungen fihren, wird sie
nicht gemieden.

> P



Sicherheit

HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Tipps und Empfehlungen

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine méglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu
Sach- und Umweltschaden fiihren, wird sie nicht gemieden.

Tipps und Empfehlungen

o Dieses Symbol weist auf niitzliche Tipps und Empfehlungen
1 sowie Informationen flr einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu reduzieren und gefahrli-
che Situationen zu vermeiden, missen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

2.2 Qualifikation des Personals

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen unter-
schiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit diesen
Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschétzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tdlicher
Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafur qualifizierten Personen durch-
fihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

Fur alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,
dass sie diese Arbeiten zuverlassig ausfihren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit beeinflusst ist, z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente, sind
nicht zugelassen.

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm
Gbertragenen Aufgaben und mdéglichen Gefahren bei unsachgeméaBem Ver-
halten unterrichtet. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normalbetrieb hin-
ausgehen, darf der Bediener nur ausfiihren, wenn dies in dieser Anleitung an-
gegeben ist und der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Fachpersonal:
Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Er-
fahrung sowie Kenntnis der einschldgigen Normen und Bestimmungen in der

Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mégliche Gefahren
selbststéndig zu erkennen und Geféhrdungen zu vermeiden.

WIG-Inverter | Version 1.11
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2.3 Personliche Schutzausristung

Die Persdnliche Schutzausristung dient dazu, Personen vor Beeintréchtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Gerét persénliche
Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser Anlei-
tung gesondert hingewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzausristung erlautert:

O

2.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

AN\

WIG-Inverterl Version 1.11

SchweiBer-Gesichtsschutzschirm bzw. Helm mit
SchweiBer-Gesichtsschutzschirm

Der SchweiBerschild, der auf dem Kopf und vor dem
Gesicht getragen wird bzw. an einem passenden Schutz-
helm befestigt ist, schitzt, mit geeigneten Filtern ausgestat-
tet, Augen und Gesicht.

Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe mit Pulsschutz dienen zum Schutz
der Hande vor scharfkantigen Bauteilen, Funken, sowie vor
Abschurfungen, Verbrennungen oder tieferen Verletzungen.

Schutzschiirze

Die Schutzschirze schiitzt Gberwiegend die Kérpervorder-
seite vor Funken bzw. Strahlung beim SchweiBen.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FliiBe vor Quetschun-
gen, herabfallende Teilen und Ausgleiten auf rutschigem
Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Arbeitskleidung,
ohne abstehende Teile, mit geringer ReiBfestigkeit.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Das Geréat darf nur im technisch einwandfreien Zustand
betrieben werden. Eventuelle Stérungen missen umge-
hend beseitigt werden. Eigenméchtigen Verdnderungen an
den WIG-Invertern oder nicht bestimmungsgemaBen Ver-
wendung WIG-Inverter sowie die Missachtung der Sicher-
heitsvorschriften oder der Bedienungsanleitung schlieBen
eine Haftung des Herstellers fiir daraus resultierende Scha-
den an Personen oder Gegenstanden aus und bewirken ein
erléschen des Garantieanspruches!
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2.5 Sicherheitsdatenblatter

Folgendes ist zu beachten:

- Das Gerat darf in seiner Konzeption nicht gedndert und nicht fir andere
Zwecke, als fur die vom Hersteller vorhergesehenen Arbeitsgange benutzt
werden.

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankheiten,
Ubermi]dung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

- Halten Sie Kinder und nicht mit den WIG-Invertern vertraute Personen von
ihrem Arbeitsumfeld fern.

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von Ihrem Fachhandler
oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0. Fachhandler kénnen Sicherheitsdaten-
blatter im Downloadbereich des Partnerportals finden.

2.6 Sicherheitskennzeichnungen am WIG-Inverter

Am WIG-Inverter sind verschiedene Warnschilder und Sicherheitskennzeich-
nungen angebracht, die beachtet und befolgt werden missen. Die am WIG-In-
verter angebrachten Sicherheitskennzeichnungen dirfen nicht entfernt wer-
den. Beschadigte oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen kénnen zu
Fehlhandlungen, Personen- und Sachschaden fuhren. Sie sind umgehend zu
ersetzen. Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick er-
kenntlich und begreifbar, ist das Gerat auBBer Betrieb zu nehmen, bis neue
Sicherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

Elektroschock [ Electric Schock

Ein elektrischer Schock kann tadlich sein. Das Berihren Fibr Augen und Haut stellen Lichtbagen
won spannungsfithrenden Teilen kann zu schwerwiegen- eine besonder Gefahr da. Tragen Sie
den Schocks oder Verbrennungen fithren. Achten Sie auf wihrend des Schweiliens immer einen

[ ] den fehledosen Anschluss aller Teile und einen Schweillschutzhelm mit passendem
korrekten Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich Schweillschutzfilier und entsprechende
immer eine Isolierung zwischen Ihrerm Korper und dem / 5¢ leidung wie Sc huhe
Werkstlick befindet und vermeiden Sie jeglichen Kontakt .
spannungsfibrender Teile mit bloBen Handen, Tragen - f/" Arc rays are harmful fo people’s eyes and

= skir. Always wear a welding helmet with
correct shade or filter lens and suitable
protective clothing including welding
gloves whilst the welding operation is
Electric shock: it can kill, Touching live electrical parts performed.
~— [ ] can cause fatol shocks or severe burms. Incorrectly

installed or improperly grounded equipment is " =
dangerous. The operator should keep the work piece . B TR
insulated from himselffherself. Avoid all contact with live

Sie trockene, isolierende Schutzkleidung wihrend des
Sehweiiens und bedienen Sie die Maschine nie bei
offenem Gehduse

electrical parts of the welding circuit, electrodes and Beim Schweifien entstehen gesundheits:

wires with bore hands. The operator must wear dry gefhrdende Dampfe und Gase.

welding gloves while he/she parforms the welding task. Versuchen Sel lhren Kopf wahrend des

Do not operate with panels remaved, Schweifiens so WL‘I[.WIZ lr.|oglu:h won den
Dampfen fern zu halten. Sargen Sie fir

. eine ausreichende Beliftung, eine
Schweillspritzer / Welding sparks Absa oder eine
um diese aus Ihrer Atemluft fem 2u
SchweiBzpritzer konnen Feuer und Explosionen auslisen. = halten

Schweilen Sie nicht in der Nihe von entflammbaren M

::,t?—-:— Materialien oder an welche Welding causes fumes and gases that can
: ' I‘I Material enthielten. be dangerous to your health. Keep your

head out of fumes. Use enough ventilation
Welding sparks can cause fire or explosion. Do NOT weld or exhaust af the are, or both, to keep

near flammable material. Do NOT weld on containers furmes and gases from your breathing
which have held flammable material. zone and gereral area.

0CO000AAA

Abb. 1: 1 Gebotszeichen | 2 Warnzeichen

WIG-Inverter | Version 1.11
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2.7 BestimmungsgemaBe Verwendung

WIG-Inverterl Version 1.11

Das Gerét dient ausschlieBlich zum LichtbogenschweiBen geméas MMA und
WIG. Zur bestimmungsgeméaBen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung al-
ler Angaben in dieser Anleitung. Keine andere Verwendung ist zulassig. Jede
Uber die bestimmungsgeméBe Verwendung hinausgehende oder andersartige
Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch des Gerates kann zu gefahrlichen Situa-

tionen fuhren.

- Das Gerat nur in dem Leistungsbereich betreiben, der in
den Technischen Daten aufgefihrt ist.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder auB3er
Kraft setzen.

- Das Gerat nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben.
- halten Sie Abstand von allen bewegten Teilen.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen an dem Gerat (ibernimmt die
Firma Stirmer Maschinen GmbH keine Haftung. Anspriche jeglicher Art we-
gen Schéaden aufgrund nicht bestimmungsgemaBer Verwendung sind ausge-
schlossen.

Die WIG-Inverter SchweiBgeréate sind Gleichstrom-Inverter mit Hochfrequenz-
Zindung und zum Teil mit Puls-Funktion. Uber einen Drehregler kann der be-
notigte SchweiBstrom stufenlos eingestellt werden. Die HF-Ziindung ermég-
licht ein beriihrungsloses Ziinden des Lichtbogens. Bei Uberschreiten der zu-
lassigen Temperatur der Leistungsbauteile wird dies durch eine Anzeige am
Bedienfeld angezeigt. Bei dem EASY-TIG 201 ACDC PULSE Gerét kann
ebenfalls mit Wechselstrom geschweif3t werden.

Das Gehause gewahrleistet den Schutz der Komponenten gegen auBere Ein-
wirkungen und gegen direkte Berlhrung. Je nach Einsatz gibt es unterschied-
liche Schutzgrade gegen Eindringen von festen Kérpern und Wasser. Der
Schutzgrad wird durch die Buchstaben IP angegeben, gefolgt von zwei Ziffern:
Die erste Ziffer gibt den Schutzgrad gegen feste Kérper und die zweite den
Schutzgrad gegen Wasser an.

1. Ziffer Beschreibung 2. Ziffer| Beschreibung zus&;:tz::hes Beschreibung
P21 Geschutzt gegen Geschtzt Geprft,
feste Korper mit gegen wenn be-
o |Abmessungen 1 senkrecht S wegliche
12,5 mm (z.B. den fallendes Teile im Still-
Finger einer Hand) Tropfwasser stand sind

HINWEIS!

SchweiBkraft SchweiBgerate diirfen nur von Personen be-
trieben werden, die in der Anwendung von SchweiBgeraten
unterwiesen und mit Sicherheitsbestimmungen vertraut sind.
Tragen Sie beim Schweifen immer Schutzkleidung um sich
vor Spritzern und Funken zu schiitzen. Achten Sie darauf,
dass andere Personen, nicht durch die UV-Strahlung des
Lichtbogens gefahrdet werden.
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2.7.1 Prinzip des Wolfram-Inertgas-SchweiBens

10

Schutzgas

Zusatzwerkstoff

Beim WIG-SchweiBen (Wolfram-Inert*-Gas-SchweiBen) wird zwischen einer
nicht abschmelzbaren Wolframelektrode ein Lichtbogen gezogen. Als Schutz-
gas wird meistens reines Argon verwendet - ein Edelgas, das sich mit keinem
Element verbindet und daher auch Reaktionen des geschmolzenen Metalls
verhindert. Der Zusatzdraht wird stromlos zugefihrt, entweder von Hand
(HandschweiBen) oder maschinell (AutomatenschweiBung). Es gibt aber
SchweiBarbeiten, die ohne Zusatzwerkstoff auskommen. Vom verwendeten
Werkstoff ist es abhangig, ob Gleich- oder Wechselstrom verwendet wird. Der
Hauptvorteil beim WIG-SchweiBen liegt in der breiten Palette von zu ver-
schweiBenden Werkstoffen. SchweiBbar sind Materialien ab 0,3 mm Dicke
(automatisiert) wie legierte Stéhle, hochlegierte Stahle, Aluminium (Wech-
selstromschweien), Magnesium, Kupfer sowie deren Legierungen, unlegierte
Stahle, Nickel, Gold, Silber, Titan und noch viele mehr. Einsetzbar zum
SchweiBen aller Materialstéarken und von Wurzellagen bei dickeren Quer-
schnitten. Mit dem WIG-Verfahren erreicht man die besten Ergebnisse im Ver-
gleich zu anderen SchweiBverfahren aufgrund von poren-freien Schwei3nah-
ten mit einer sehr hohen Zugfestigkeit.

WechselstromschweiBen AC:

Zum SchweiBen von Aluminium. An der Wolframelektrode bildet sich eine
Halbkugelférmige Wolframkalotte und der Lichtbogen wechselt in hoher Fre-
quenz zwischen den Minus- und Plus-Pol.

GleichstromschweiBen NC:
Zum SchweiBen von legierten Stdhlen und NE-Metallen. Die Wolframelek-

trode wird spitz zugeschliffen. Der Lichtbogen brennt stabil.

HF-Ziinden = beriihrungsloses Ziinden
Lift-Arc-Zinden = Kontaktziinden

WIG-Inverter | Version 1.11
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2.7.2 Prinzip des LichtbogenhandschweiBens (MMA)

WIG-Inverterl Version 1.11

|

Stabelektrode

Schlacke und Gas

Umhllun
Aufgeschmolzene 9
Kernstab
Zone
l Lichtbogen
i.':- % '
SRR Grund-
werkstoff

Elektroden-SchweiBen ist eine unkomplizierte SchweiBmethode, mit der man
nahezu alle Metalle verschweiBBen kann. Dieses Verfahren ist auch im Freien

und mit speziellen Geréaten sogar unter Wasser anwendbar. Beim Elektroden-
schweiB3en wird per Hand die Lichtbogenlange bestimmt.

Der Elektrodenabstand bestimmt dabei die Lichtbogenlange. Hauptséchlich
wird unter Gleichstrom geschweiB3t; z.B. Rutilelektroden sind unter minuspoli-
gem Gleichstrom leicht zu verschweiB3en; basische Elektroden unter pluspoli-
gem. Die Elektrode ist Lichtbogentrager und Zusatzmaterial. Sie besteht aus
einem Kerndraht und einer Umhillung.

Die Umhullung schiitzt das Schmelzbad vor schadlichem Luftsauerstoff und
stabilisiert den Lichtbogen. Zusétzlich bildet sich eine Schlacke, die die
SchweiBnaht schitzt und formt. Bei der Elektrode unterscheidet man je nach
Stérke und Zusammensetzung der Umhillung zwischen rutilen und basischen
Elektroden. Rutile sind leichter zu verschweiBen und weiBen eine schone, fla-
che Naht auf.

AuBerdem lasst sich die Schlacke leichter entfernen. Zu beachten ist, dass
viele Elektroden nach langerer Lagerung riickgetrocknet werden mussen, weil
sich aus der Luft mit der Zeit Feuchtigkeit ansammelt. Ansonsten ist Elektro-
denschweiBen ein sehr gangiges und leicht zu handhabendes SchweiBverfah-
ren.

11
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[%]

Parameter EASY-TIG 181 DC EASY-TIG 201 DC EASY-TIG 201 ACDC
PULSE PULSE
Lénge (Produkt) [mm] 430 500 460
Breite/Tiefe (Produkt) [mm] 150 150 150
Hbéhe (Produkt) [mm] 280 280 280
Gewicht (Netto) [kg] 7,3 9,7 9
Anschlusspannung [V] 230+10% 230+10% 230+£10%
Phase (n) 1 1 1
Stromart AC AC AC
Netzfrequenz [Hz] 50/60 50/60 50/60
Norm / Kennzeichnung EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 / CE
Stromaufnahme [A] MMA 42,6 MMA 47.2 ACTIG3
DC TIG 29.1
TIG 28,8 TIG 32.9 AC MMA 40.2
DC MMA 42.9
Gesamtleistung [kVA] 9.8/6.6 10.8/7.5 ACTIG7.8
DCTIG 6.7
AC MMA 9.2
DC MMA 9.8
Anschlusskabelldnge [m] 2,2 2,2 2,2
Schutzart IP21S IP21S IP21S
Isolationsklasse / EMC-Klasse H/A H/A H/A
Absicherung trége [A] 16 16 16
Erforderliche Generatorleistung >9,8 kVA >10,8kVA >9,8 kVA
Netzstecker 16A 16A 16A
Leerlaufspannung [V] MMA 75.5 MMA 90.5 ACTIG73.4
TIG 92.6 DC TIG 69.8
TIG 60.3 AC MMA 69.3
DC MMA 69.3
Arbeitstemperatur [C°] -10~40 -10~40 -10~40
SchweiB3bare Elektrode [mm] 1.6~4.0 1.6~4.0 1.6~4.0
Einstellbereich WIG DC [A] 10-180 5~200 10~170
Einstellbereich Elektrode [A] 10-180 5~200 10~170
Einschaltdauer bei max. Strom 40 30 40
40°C TIG DC [%]
Einschaltdauer bei max. Strom 40 30 30
40°C Elektrode [%]
Strom bei ED 100% 40°C WIG 100 120 110

12
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Parameter EASY-TIG 181 DC EASY-TIG 201 DC EASY-TIG 201 ACDC
PULSE PULSE
Strom bei ED 100% 40°C Elek- 100 120 95
trode [%]
Leistungsaufnahme WIG DC 3,9 4,5 4
[kVA]
Leistungsaufnahme Elektrode 59 6,9 59
[kVA]
Pulsfrequenz [Hz] / 0.5~200 0.5~200
Zindung Hochfrequenz Hochfrequenz Hochfrequenz
Brennerkiihlung Luft Luft Luft
Leistungsfaktor [cos Phi] 0,6 0,99 0,6
Blechdicken [mm] 0,5~8.0 0,5~10.0 0,5~10.0
3.1 Typenschild
(s h bH 1)
M G
HeschweiBIsralE o 7o o st %, 96103 Hallstadt
www.schweisskraft.de Deutschland / Germany
EASY-TIG 181 DC Serien-Nr. / Serial no.:
Artikel-Nr. / Item no.: 1074018 | Baujahr / Year of manufacture:
1~ — EN 60974-1:2012
AHQ) STANDARD| N 60g74-10:2014
10A/10.4V-180A/17.2V 10N20 4V-180A/27.2V
F [XTa0% [60% [100%] = 40% [ 60% [100%
I2 | 180A [125A [ 100A 180A | 125A [100A
== I VT | === Jz 27.2V] 25V | 24V
Us=92.6V [U:=230V [li~.=28.8A]l.=18.3A| U=75.5V |Ui=230V I:,..=42.6AII1...=26.9A
DT> 1~5060Hz [IP21S| @ | AF |7.3kg [ZC €
. J

WIG-Inverterl Version 1.11

Abb. 2: Typenschild EASY-TIG 181 DC
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4 Transport, Verpackung und Lagerung

4.1 Transport

Uberpriifung der Lieferung

4.2 Verpackung

4.3 Lagerung

14

Uberpriifen Sie die SchutzgasschweiBanlage nach Anlieferung auf sichtbare
Transportschaden. Sollten Sie Schaden an der SchutzgasschweiBanlage ent-
decken, melden Sie diese unverziiglich dem Transportunternehmen bezie-
hungsweise dem Handler.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Schutzgas-
schweiBanlage sind recyclingfahig und missen grundsétzlich der stofflichen
Wiederverwertung zugefuhrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerkleinert zur Altpapier-
sammlung.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS).
Diese Stoffe geben Sie an einer Wertstoffsammelstelle ab oder an das fiir Sie
zusténdige Entsorgungsunternehmen.

Die SchutzgasschweiBanlage muss in geschlossenen, trockenen und gut be-
lifteten RAumen mit Raumtemperaturen zwischen 15 und 35 Grad aufgestellt
werden. Sie darf keiner Feuchtigkeit oder intensiver Sonnenbestrahlung aus-
gesetzt werden.

WIG-Inverter | Version 1.11
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4.4 Aufstellungsbedingungen

Bewegen und Platzieren

WIG-Inverterl Version 1.11

Das Gerat wurde fiir den Einsatz in Gberdachten Raumen konzipiert und ist in
trockener Umgebung aufzustellen:

- Einsatzbereich Uber dem Meeresspiegel: unter 1000 Meter.

- Anwendungstemperaturbereich: -10°C bis +40°C.

- Relative Luftfeuchtigkeit in der Umgebung muss unter 90% (20°C) sein.

- Stellen Sie das Gerat in einem gewissen Winkel zum Boden auf. Der
Winkel darf 15° nicht Gberschreiten.

- Schiitzen Sie das Gerét vor dem Einfluss von Regen oder in heiBen Um-
stdnden gegen direkte Sonneneinstrahlung.

- Der Gehalt an Staub, Saure, Schadgase in der Umgebungsluft oder
Substanzen darf nicht den normalen Standard tberschreiten.

- Die Umgebungsluft muss frei sein von Staub, Sauren, Salzen oder Kon-
zentrationen von Eisen- oder Metallpulvern.

- Stellen Sie sicher, dass eine ausreichende Belliftung, wéhrend dem
SchweiB3en vorhanden ist.

- Zwischen dem Gerat und der Wand miissen mindestens 30 cm sein.

Achten Sie auf gentigend Freiraum vor dem Gerét, so dass die Bedienele-
mente problemlos zu erreichen und einzusehen sind. Stellen Sie das Gerat so
auf, dass der Luftein- und austritt nicht behindert wird. Achten sie darauf, dass
keine Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkérper in das Gerét eindringen
kénnen.

Die Umgebungsbedingungen miissen der Schutzart IP21 angemessen sein!

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

Verwenden Sie das Gerét nicht im Freien bei Regen!

Gehen Sie beim Bewegen sorgsam mit dem SchweiBgerat um und kippen Sie
es nicht. Bitte verwenden Sie den Handgriff auf der Oberseite des SchweiBge-
rats zum Bewegen des Gerats.

Achten Sie darauf, dass das SchweiBgerat gut positioniert ist, nachdem es in
die endgultige Arbeitsposition gestellt wurde. Wenn das Schweigerat zur An-
wendung kommt, ist es notwendig, dass es zuvor fixiert wurde, um ein Wegrut-
schen zu vermeiden.

Bei Verwendung eines Gabelstaplers muss dessen Armléange lang und breit
genug sein, um das SchweiBgeréat entsprechend dessen Schwerpunkt aufneh-
men und anheben zu kénnen.

Die SchweiBBbewegungen kénnen zu einer mdglichen Gefahr oder Sachgefahr

fahren. Stellen Sie daher sicher, dass sich die Maschine in einer sicheren Po-
sition befindet, bevor Sie sie benutzen.

15
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5 Lieferumfang

Im Lieferumfang EASY-TIG 181 DC

- WIG-Inverter

- 3 m SchweiBkabel 16 mm?2 mit Elektrodenhalter 300 A
- 3 m Massekabel 16 mm? mit Masseklemme 300 A

- Brenner ECR174 m

- 4 m Gasschlauch inklusive Schnellverbinder

- Betriebsanleitung

EASY-TIG 201 DC PULSE

- WIG-Inverter

- 3m SchweiBkabel 16mm? mit Elektrodenhalter
- 3m Massekabel 16mm?2 mit Masseklemme

- Brenner TIG 26 4m

- Gasschlauch 4m inkl. Schnellverbinder

- Betriebsanleitung

EASY-TIG 201 ACDC PULSE

- WIG-Inverter

- Gasschlauch 4m inkl. Schnellverbinder

- Brenner TIG 26 4m

- 3m Massekabel 25 mm?2 mit Masseklemme
- Betriebsanleitung

6 WIG-Inverter Eigenschaften

Stromdurchflossene Leiter erzeugen elektromagnetische Felder (EMF). Bis
jetzt wurde keinerlei negative Wirkung dieser magnetischen Felder auf die Ge-
sundheit nachgewiesen. Trotzdem kann eine Geféhrdung nicht vollstandig
ausgeschlossen werden.

HINWEIS!

Zu lhrer eigenen Sicherheit sollten Sie folgendes zur Mini-
mierung der elekiromagnetischen Feldlinien beachten:

- Legen Sie die Kabel méglichst weit entfernt von Ihrem Kérper.
- Wickeln Sie SchweiBkabel niemals um lhren Kérper.

- Stellen Sie sicher, dass SchweiBgerat und Netzkabel so
weit wie mdglich vom Bediener entfernt sind.

- Massekabel méglichst nahe an die SchweiBstelle an-
schliessen.

- Besondere Vorsicht ist bei Herzschrittmachern geboten!

16 WIG-Inverter | Version 1.11
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Bei den WIG-Invertern handelt es sich um WIG SchweiBgerate mit Pulswei-

tenmodulation und IGBT Schaltung. Die SchweiBgeréte der TIG-Serie haben
die neueste Pulsweitenmodulationstechnologie (PWM) und die Bipolartransi-
stor-Leistungsmodule mit isoliertem Gate (IGBT) verbaut. Es werden Schalt-

frequenzen im Bereich von 20 kHz bis 50 kHz verwendet, um die traditionellen
Line-Frequenz-Transformator-SchweiBmaschinen zu ersetzen. Daher zeich-

nen sich Maschinen durch Portabilitat, geringe GroBe, geringes Gewicht, ge-

ringen Energieverbrauch und L&rm usw. aus. Beim SchweiBen benétigt man

zur Zindung des Lichtbogens Hochfrequenz und Hochspannung, um das Er-
folgsverhélinis des Zlndlichtbogens sicherzustellen.

Zudem zeichnen sich diese Inverterstromquellen durch geringes Gewicht, so-
wie hervorragenden SchweiB3eigenschaften aus. Alle erforderlichen Parameter
kénnen auf dem Bediendisplay eingestellt werden (Gasvorstrdmen,Start-
strom,Stromanstieg,Stromabsenkzeit,Endstrom, Gasnachstrémen, sowie die
Pulsparameter).

Die TIG DC-Serien SchweiB3gerate und das EASY-TIG 201 ACDC PULSE
SchweiBgerat sind geeignet fiir das SchweiBen in allen Positionen fur unter-
schiedliche Bleche aus Edelstahl, Karbonstahl, legierter Stahl, Titanium, Ma-
gnesium, Kupfer, etc. es wird ebenfalls angewendet bei SchweiBarbeiten an
Rohren, beim Ausbessern von Stellen, in der Petrochemie, Architekturdekora-
tion, Autoreparatur, in der Fahrradindustrie, im Handwerk und der allgemeinen
Fertigung.

Legende:

MMA - manuelles Metall ARC Schweif3en

PWM - Pulsweitenmodulation

IGBT - Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode
TIG - Wolfram InertgasschweiBen

TIG DC Charakteristika:

- DC WIG (TIG) und E-Hand (MMA), IGBT Technologie und Pulsweiten-
modulation (PWM).

- Hoch leistungsfahiger Mikrokontroller (MCU), Digitale Steuerung, Digital-
display.

- Voreinstellung aller Parameter mit Halteprozess.

- HF/Lift TIG, Stromabfall und Stromanstieg, Gasnachstrom, Gasvor-
strom, Impulsfrequenz.

- Automatische Schutzfunktion bei: Uberspannung, Unterspannung, Uber-
strom, Uberhitzen.

1. E-Hand (MMA): Auswahl des Anschlusses der Polaritat in Abh&ngigkeit der
Elektrodenumhllung.

EASY-TIG 181 DC

ACHTUNG!

Uberlastung

Beim ElektrodenschweiBen mit dem SchweiBgeréat EASY-
TIG 181 DC darf nur mit Stromstérken bis max. 140 A
geschweiBt werden. Elektrodenschweif3en mit gréBeren
Stromstérken fiihrt zur Uberlastung und zum Auslésen der
Sicherung.
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2. Fur DC TIG, wird im Regelfall DCEP verwendet (das Werkstlck wird mit
der positiven Polaritat verbunden, wahrend der SchweiB3brenner mit der ne-
gative Polaritat verbunden wird). Diese Verbindung besitzt viele Charakteri-
stika, so wie stabiles ARC SchweiB3en, geringen Wolframstabverlust, héhe-
ren SchweiBstrom, schmale und tiefe SchweiBnahte.

3. DC TIG Impuls-SchweiBen hat die folgenden Charakteristika:

- 1) Impulserhitzung. Das Metall hat im Schmelzbad eine kurze Zeit auf
Hochtemperaturstatus und erstarrt schnell, das reduziert die Mdglichkeit
heiBer Rissbildung des Materials mit thermischer Empfindlichkeit.

- 2) Das Werkstuck erhélt wenig Hitze. Die Lichtbogenenergie wird kon-
zentriert. Es ist geeignet zum SchweiBen von diinnen Bleche und sehr
dinnen Blechen.

- 3) Exakte Kontrolle der Hitzeeingabe und der GréBe des Schmelzbads.
Die Tiefe der Eindringung ist gleichméaBig. Es ist geeignet zum Schwei-
Ben von einer Seite und dem Formen von zwei Seiten und allen
SchweiBpositionen beim SchweiBen von Rohren.

- 4) Hochfrequenz ARC kann Metall erzeugen fiir microlite Struktur, elimi-
niert Lufteinschliisse und verbessert die mechanische Leistung der Ver-
bindung.

- 5) Hochfrequenz ARC ist geeignet fir HochgeschwindigkeitsschweiBen
zur Verbesserung der Produktivitét.

EASY-TIG 201 ACDC PULSE Charakteristika:

- MCU Kontrollsystem, reagiert sofort auf jede Anderung.

- Hochfrequenz und Hochspannung fir Lichtbogenziindung zum sicher-
stellen des Erfolgs der optimalen Lichtbogenziindung, die Ziindung bei
umgekehrter Polaritat sorgt fur ein gutes Ziindungsverhalten im TIG-AC
SchweiBmodus.

- Verhinderung des Lichtbogenabbruchs mit Hilfe von besonderen Instru-
menten sobald der Abriss des Lichtbogens auftritt, halt die HF den Licht-
bogen stabil.

- Pedalsteuerung fiir den SchweiBstrom.

- TIG/DC Anwendung. Wenn die Wolframelektrode das Werkstlck berihrt
fallt der Strom ab auf den Kurzschlusstrom um die Wolframelektrode zu
schitzen.

- Automatische Schutzfunktion bei: Uberspannung, Uberstrom, Uberhit-
zen. Wenn einer der vorherigen Félle auftritt, wird das Alarmlicht auf
dem Frontpanel eingeschalten und der Ausgangsstrom wird abgeschnit-
ten. Dadurch wird das Gerat vor Schaden geschitzt und die Geratele-
bensdauer erhéht.

- Zweifache Anwendungsmdglichkeit: AC Umrichter TIG/MMA und DC
Umrichter TIG/MMA, herausragende SchweiB3leistung bei Aluminiumle-
gierungen, Karbonstahl, Edelstahl, Titanium.

WIG-Inverter | Version 1.11
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HF Modus:

Schrage Stromabsenkfunktion/
Gasnachstromzeit:

WIG-Inverterl Version 1.11

WIG-Inverter Eigenschaften

Am Frontpanel kénnen folgende SchweiBprozessarten ausgewéahlt werden:

- DC MMA
-DCTIG

-DC Impuls TIG
-AC MMA
-ACTIG

- AC Impuls TIG

1. E-Hand (DC MMA): Auswahl des Anschlusses der Polaritét in Abhangigkeit

der Elektrodenumhullung.

2. E-Hand (DC MMA): Beim AC MMA, kann der magnetische Fluss verursacht

3.DCTIG

4. ACTIG

durch die unveranderlichen DC Polaritéat vermieden
werden.

:Hierbei wird im Regelfall DCEP verwendet (das Werk-

stiick wird mit der positiven Polaritét verbunden, wéh-
rend der SchweiBBbrenner mit der negative Polaritét ver-
bunden wird). Diese Verbindung besitzt viele
Charakteristika, so wie stabiles ARC SchweiBen, gerin-
gen Wolframstabverlust, héheren SchweiBstrom,
schmale und tiefe SchweiBnéhte.

:Bei der rechteckigen Welle ist der Lichtbogen sehr viel
stabiler als bei einer AC Sinuswelle TIG. Es ist gleich-
zeitig moglich sowohl die maximale Eindringtiefe als
auch den minimalen Wolframpolverlust zu erhalten und
auch eine bessere Reinigungswirkung erzielen.

5. DC TIG Impuls-SchweiBen hat die folgenden Charakteristika:

- 1) Impulserhitzung. Das Metall hat im Schmelzbad eine kurze Zeit auf
Hochtemperaturstatus und erstarrt schnell, das reduziert die Méglichkeit
heiBer Rissbildung des Materials mit thermischer Empfindlichkeit.

- 2) Das Werkstlck erhalt wenig Hitze. Die Lichtbogenenergie wird kon-
zentriert. Es ist geeignet zum SchweiBen von diinnen Bleche und sehr
dinnen Blechen.

- 3) Exakte Kontrolle der Hitzeeingabe und der GréBe des Schmelzbads.
Die Tiefe der Eindringung ist gleichméaBig. Es ist geeignet zum Schwei-
Ben von einer Seite und dem Formen von zwei Seiten und allen
SchweiBpositionen beim Schweien von Rohren.

- 4) Hochfrequenz ARC kann Metall erzeugen fiir microlite Struktur, elimi-
niert Lufteinschliisse und verbessert die mechanische Leistung der Ver-

bindung.

- 5) Hochfrequenz ARC ist geeignet flir HochgeschwindigkeitsschweiBen
zur Verbesserung der Produktivitat.

EASY-TIG 181 DC:

HF TIG Lichtbogensystem zur einfachen Ziindung des Lichtbogens frei von

Verunreinigungen.

Einstellbare Stromabsenkfunktion und Nachstrémzeit beim TIG SchweiBen.
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Zusatzfunktion:

2T/AT Triggerfunktion:

Digitalanzeige:

Schutzfunktion:

Gewicht:

Generatorfreundlich:

6.1 Funktionsprinzip

Automatische Lichtbogenziindung, HeiB3start und Antihaftsteuerung fir gré-
Bere Kontrolle und einfachen Gebrauch beim MMA-SchweiBen.

Programme zur optimalen Auswahl des Stromanstiegs / Stromabstiegs durch
den Brennerabzug.

Digitales Displaymessgerat fir die akkurate Einstellung und eine Rickmel-
dung der SchweiBleistung.

Ausgestattet mit Temperatur-, Phasenausfallschutz. Spannungs- und Strom-
sensor fur hohen Schutz.

Extrem niedriges Gewicht und Flexibilitat.

Ausgelegt um mit Dieselgeneratoren zu arbeiten und zur Vermeidung von
Ausféllen aufgrund von Spannungsspitzen.

Das Funktionsprinzip des EASY-TIG 181 DC und des EASY-TIG 201 DC
PULSE ist in nachfolgender Grafik dargestellt. Es wird einphasig die 220V Ar-
beitsfrequenz (50 Hz) AC in DC berichtigt, dann in einen mittlere AC Frequenz
(ca. 50 /40 KHZ) durch das Invertergerat (IGBT Modul) umgewandelt. Die
SchweiBspannung wird reduziert durch den Mittelspannungsgleichrichter
(Haupttransformator) und gleichgerichtet durch den Mittelfrequenzgleichrichter
(Schnellspeicherschaltdioden). Die Ausgabe erfolgt durch eine Induktanzfilte-
rung. Der Stromkreis wird mit einer Regelung angesteuert um die Ausgangs-
spannung stabil zu halten. Die Parameter des SchweiB3stroms kdnnen standig
und stufenlos eingestellt werden um die Anforderungen der SchweiBaufgabe zu
treffen.

Single-phases AC

220V,50HZ

AC Medium AC ‘Medium DC DC
Rectify Inverter P frequency P frequency p  Hall device |—p
transformer redify

20

4

Current positive-
feedback control

Abb. 3: Funktionsprinzip des EASY-TIG 181 DC und EASY-TIG 201 DC PULSE

Das Funktionsprinzip des EASY-TIG 201 ACDC PULSE ist in nachfolgender
Grafik dargestellt. Es wird einphasig die 220V Arbeitsfrequenz AC in DC
(ca.312V) berichtigt, dann in eine mittlere AC Frequenz (ca. 40 KHz) durch
das Invertergerat (IGBT Modul) umgewandelt. Die SchweiBspannung wird re-
duziert durch den Mittelspannungsgleichrichter (Haupttransformator) und
gleichgerichtet durch den Mittelfrequenzgleichrichter (Schnellspeicherschaltdi-
oden), und wird ausgegeben als DC oder AC durch die Auswahl des IGBT Mo-
duls. Der Stromkreis wird mit einer Regelung angesteuert um die Ausgangs-
spannung stabil zu halten. Die Parameter des SchweiBstroms kénnen sténdig
und stufenlos eingestellt werden um die Anforderungen der SchweiBaufgabe
zu treffen.

WIG-Inverter | Version 1.11



%SChWEiB"'a" WIG-Inverter Eigenschaften

SchweiBtechnik

Single-phase, AC Trans | Ac Rectif | DC | Invert AC or DC Hall AC or DC
i >

Rectif | PC Invert | AC . )
. forme devic
ier er

220V, 50Hz | ler er - e

!

Control signal

Current feedback
control

Abb. 4: Funktionsprinzip des EASY-TIG 201 ACDC PULSE

6.2 Volt-Ampere Charakteristik

Die WIG-Inverter EASY-TIG 181 DC, EASY-TIG 201 DC PULSE und EASY-
TIG 201 ACDC PULSE verfligen Uber eine optimierte Volt-Ampere Charakteri-
stik (siehe Graphik). Im WIG Betrieb, ist das Verhaltnis zwischen Nennspan-
nung U, und SchweiBstrom |, folgendes:

Wenn I < 600 A, U, =10 + 0,04 I, (V); Wenn I,> 600A, U, = 34 (V)

U, (WA o
Volt-ampere characteristic .
p The relation between the
g . -
67 yd Working conventional loading
g paint voltage and welding current

P
p
y 3

10/

0 600 L (A

Abb. 5: Volt-Ampere Charakteristik

6.3 Einschaltdauer und Thermoschutz

Die X-Achse definiert die Einschaltdauer, die sich aus einer GesamtschweifB3-
zeit von 10 min. errechnet. Die Einschaltdauer beschreibt also das Verhéltnis
zwischen SchweiBBstrom und der daraus resultierenden maximalen Schweif3-
dauer.

WIG-Inverterl Version 1.11 21
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Abb. 6: Zusammenhang zwischen SchweiBstrom und Arbeitszyklus
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Abb. 7: Zusammenhang zwischen SchweiBstrom und Arbeitszyklus

Wird das SchweiBgerét also liberhitzt spricht der Thermoschalter an und setzt
das SchweiBgerat auBer Betrieb. Anzeige: rote LED Uberhitzung. Wird der
Thermoschutz aktiviert sollte das Gerét fir ca. 15 Minuten eingeschaltet blei-
ben um durch den Lufter abgekihlt zu werden.

Bei erneutem Betrieb des Gerats sollte die Stromabgabe oder der Arbeitszy-
klus reduziert werden.

Bei besonders hohen Umgebungstemperaturen, in Kombination mit erschwer-
ten Einsatzbedingung der Maschine, kann auf dem Display die Leuchte auf-
leuchten, die eine Uberhitzung des Generators anzeigt.

Am Ende des Abkuhlzyklusses kehrt die Anzeige automatisch zur Originalan-
zeige zurick.

WIG-Inverter | Version 1.11
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6.4 Zusammenbau der Ausriistung (TIG)

DC POSITIVE CONNECTION

DC NEGATIVE CONNECTION

Ausriistung

Das Werkstuick wird mit der positiven Elektrode des SchweiBgerats verbun-
den, und der SchweiBbrenner wird mit der negativen Elektrode verbunden. Im
Allgemeinen wird das DC POSITIVE CONNECTION im WIG-SchweiBmodus
betrieben.

Das Werkstiick wird mit der negativen Elekirode des SchweiBgerats verbun-
den, und der SchweiBbrenner wird mit der positiven Elektrode verbunden.

Bestandteile:

- Steuerkabel des SchweiBbrenners bestehend aus zwei Leitungen.
- Pedalsteuerung bestehend aus 3 Leitungen.

- Flugbuchse (besitzt 14 Leitungen beim EASY-TIG 201 DC PULSE,
EASY-TIG 201 ACDC PULSE).

- VerschleiBteile flir den TIG SchweiBbrenner, wie z.B. Wolframelektrode,
Spitze, GasdUse, Elektrodenschild (kurz/lang).

Beim Einsatz von SchweiBgeraten mit der HF Ziindungsmethode kann der
Zindungsfunken Inteferenzen in der Ausristung in der Nahe des SchweiBge-
rats verursachen. Stellen Sie sicher das besondere Sicherheitsvorkehrungen
oder AbschirmungsmaBnahmen getroffen werden.

Argongasflasche Gasschlauch Schutzgaselngangs-Schutzgas_ Negativer Ausgang

DC POSITIVE CONNECTION

verbmdunfg anschluss
/ Steckbuchse
/ 7
‘!.’ "JI’
/ ;"; Positiver
/ / Ausgang
4" f
:'! ’l/
) F oL 2o
& o O ?4-%
Leitung
Steurungskabel
- des Elektroden-
schalters

.
.

("x" SchweiBkabel
\ \

\

~ 0\
9
F) h]

Werkstiick

‘Riickkehrstrom-
kabel

Elektrode

Abb. 8: Anschluss der Ausrlstung beim EASY-TIG 201 DC PULSE
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HschweiBlsraft

DC POSITIVE Verbindung

Druckregulator N:ﬂi—.

Gaseingabe

SchweiBtechnik

Gasflasche

Power
(T[]

Steuerungskabel des =y
SchweiBbrennerschalters —— (

Kontrollkabel

Gasanschluss -

TIG-SchweifBpistole

Werkstiick

Abb. 9: Anschluss der Ausrustung

6.5 Anschluss der Polaritat (MMA)

Anschluss der Polaritiat (MMA):

MMA (DC): Wahlen Sie den Verbindungstyp DCEN oder DCEP entsprechend
der einzusetzenden Elekirode. Ziehen Sie hierzu die Elektroden-
anleitung zum Erhalt von Informationen heran.

Die beigelegten Kabel sind fur die Verbindung vom SchweiBmaterial mit dem
Gerat. Das Schweimaterial muss an der Verbindung mit der Masse-Klemme
sauber sein, um einen guten Kontakt zu erreichen. Die Masse-Klemme muss
immer direkt auf dem Werkstlick angeschlossen sein und auf "+" oder "-" An-
schluss auf der Gerateseite — entsprechend der Anweisung des Elektroden-
herstellers.

Abb. 10: Anschluss der Polaritat
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EASY-TIG 201 DC PULSE:

Elektrodenstabhalter
Elektrodenstabhalter

. Eléktrode . Elektrode

Sou

Werléstﬁck | | Werkstick
DC NEGATIVE DC POSITIVE
CONNECTION CONNECTION

Abb. 11: Gleichstrom-Anschlussmdglichkeiten

EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

DC NEGATIVE CONNECTION DC POSITIVE CONNECTION

Abb. 12: Gleichstrom-Anschlussméglichkeiten

EASY-TIG 181 DC:

Fir den Anschluss der Ausgangskabel an dieser SchweiBmaschine sind zwei
Steckdosen verfligbar. Beim E-Hand-Schweif3en ist der Elektrodenhalter mit
der positiven Buchse verbunden, wéhrend die Erdleitung (Werkstiick) mit der
negativen Buchse verbunden ist, dies wird als DCEP bezeichnet.

In Abhangigkeit von der Elektrode erfordern jedoch eine unterschiedliche Po-
laritat fur optimale Ergebnisse gefordert und somit sollte auf die Polaritat ge-
achtet werden. Informationen zur korrekten Polaritat finden Sie in den Informa-
tionen der Elektrodenhersteller.

DCEP: Elektrode ist verbunden mit der “+“ Pol-Buchse.

DCEN: Elektrode ist verbunden mit der “-“ Pol-Buchse.
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SchweiBtechnik
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538 {02!

7
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©

DCEP
DCEN

Abb. 13: Gleichstrom-Anschlussméglichkeiten

Schritt 1: Verbinden Sie das Massekabel mit dem “-“ Pol, befestigen Sie es im
Uhrzeigersinn.

Schritt 2: Verbinden Sie die Masseklemme mit dem Werkstlick. Der Kontakt
mit dem Werkstlick muss ein fester Kontakt mit sauberem, blankem
Metall sein, ohne Korrosion, Farbe oder Zunder an der Kontaktstelle.

Schritt 3: Verbinden der Elektrode fihrt zum “+“, drehen Sie es im Uhrzeiger-
sinn fest.

Schritt 4: Jedes Gerét ist mit einem Netzkabel ausgestattet. Das sollte auf der
Eingangsspannung des SchweiBstromkabels an der entsprechen-
den Position angeschlossen werden. Achten Sie darauf die Span-
nung richtig zu wahlen.

Schritt 5: Sorgen Sie fiur einen guten Kontakt mit dem entsprechenden Ein-
gang des Stromversorgungsanschlusses oder der Steckdose um

Oxidation zu verhindern.

Schritt 6: Messen Sie mit einem Multimeter ob die Eingangsspannung im Fluk-
tuationbereich liegt.

Schritt 7: Die Stromversorgungserdung muss gut geerdet sein.
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7 Beschreibung der Bedien- und Anschlusselemente

Legende EASY-TIG 181 DC:

1 "+ " Anschluss: Positiver Ausgang des SchweiB3geréts bezlglich der Polaritat.
2 TIG SchweiBbrenner Fernbedienung Anschlussbuchse.

3 Schutzgasanschluss: Wird verbunden mit dem Gaseingang des SchweiBb-
renners.

Abb. 14: Anschluss- und Bedienelemente 4 "-"Anschluss: Negativer Ausgang des SchweiBgerats bezlglich der Po-
laritat.

5 Kippschalter der Stromversorgung: Auf “ON*-Stellung, das SchweiBgerat
ist eingeschalten. Auf “OFF“-Stellung, das SchweiBgerat ist ausgeschaltet.

6 Stromquelleneingang: Zum Anschluss der Stromquelle.

7 Schnell-Anschluss fiir das Schutzgas: Zum Anschluss der einen Kupplung
des Gasschlauches. Das andere Ende des Gasschlauches wird mit dem
Argonzylinder verbunden.

8 TIG-Einstellknopf fiir den Gasnachstrémfluss.

9 Wabhlschalter fir den SchweiBausgabemodus: Versetzt die Stromquelle in
den TIG 2T-, TIG 4T- oder MMA-Modus.

10 Stromabfallmodus Kontrollknopf.
11 Digitaler Stromdisplayzahler
12 Alarmlicht.

13 Stromanzeigelicht: Leuchtet wenn der Eingangsversorgung verbunden ist
und die Maschine angeschaltet ist.

14 Drehknopf zur Kontrolle des SchweiBstroms

Detaillierte Beschreibung der Bedienelemente:

Knopf zum Steuern der Nachstrémzeit:

Steuert den Zeitraum, in dem das Schutzgas weiter flieBt, nachdem der Licht-
bogen gestoppt wurde. Dadurch wird der SchweiBbereich geschiitzt und
Wolfram vor Verunreinigungen geschitzt, solange es noch hei3 genug ist, um
mit atmosphéarischen Gasen zu reagieren, nachdem die SchweiBnaht abge-
schlossen ist. Nachlaufzeit (0 - 7 s) durch Drehen des Knopfes beim WIG-
SchweiB3en einstellen.

Kontrollknopf zum Einstellen der Absenkung des SchweiBstroms:

Wenn der Ausldser losgelassen wird, verringert sich der Strom allméhlich Gber
die Zeit, die auf bis zur 0 eingestellt ist. Dies ermdglicht es dem Bediener, die
SchweiBnaht abzuschlieBen, ohne einen Krater am Ende des SchweiBbades
zu hinterlassen. Nachlaufzeit (0-10 s) durch Drehen des Knopfes beim WIG-
SchweiB3en einstellen.
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Abb. 15: Anschluss- und Bedienelemente

Abb. 16: Anschluss- und Bedienelemente

Bedienfelder

28

Legende EASY-TIG 201 DC PULSE:

—_

Anschluss : Negativer Ausgang des SchweiBgeréts beziiglich der Polaritat.

N

Buchse: Ist verbunden mit dem SchweiBbrennersteuerungs-SchalterKabel.

3 Schutzgasanschluss zum Verbinden des Brenners.

4 "+ " Anschluss: Positiver Ausgang des SchweiBgerats bezuglich der Polaritét.

5 Kippschalter der Stromversorgung: Auf “I*-Stellung, das SchweiB3gerét ist ein-
geschalten. Auf “O“-Stellung, das SchweiBgerat ist ausgeschaltet.

6 Schnell-Anschluss flr das Schutzgas: Zum Anschluss der einen Kupplung
des Gasschlauches. Das andere Ende des Gasschlauches wird mit dem
Argongasflasche verbunden.

7 Anschluss Netzkabel

8 Lufter zum kihlen des Geréats

Legende EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

1 "—"Anschluss : Negativer Ausgang des SchweiB3gerats bezuglich der Po-
laritat.

2 Flugbuchse: Ist verbunden mit dem SchweiBbrennersteuerungs-Schalter-
kabel (ausgestattet mit 14 Leitungen und Leitung 8 - Leitung 9 sind verbun-
den mit dem SchweiBbrenner-Schalter-Kontrollkabel).

3 Schutzgasanschluss: Wird verbunden mit dem Gaseingang des SchweiB3b-
renners.

4 "+ " Anschluss: Positiver Ausgang des SchweiB3geréats beziglich der Pola-
ritat.

5 Kippschalter der Stromversorgung: Auf “ON“-Stellung, das SchweiBgerat ist
eingeschalten. Auf “OFF“-Stellung, das SchweiBgerat ist ausgeschaltet.
6 Stromquelleneingang: Zum Anschluss der Stromquelle.

7 Schnell-Anschluss flr das Schutzgas: Zum Anschluss der einen Kupplung
des Gasschlauches. Das andere Ende des Gasschlauches wird mit dem
Argonzylinder verbunden.

Ubersicht:

Hauptmerkmale des Kontrollpanels sind die logische Art in der die Steuerung
angeordnet ist. Alle Hauptparameter die im téglichen Gebrauch benétigt wer-
den, kénnen leicht:

- ausgewahlt werden Uber die Tasten.
- geandert mit dem Einstellzifferblatt.
- angezeigt auf dem Display wahrend dem SchweiB3en.

Die Darstellung darunter zeigt einen Uberblick der Haupteinstellungen die fiir
die tagliche Anwendung benétigt werden. Im nachfolgenden Bereich finden
Sie eine detaillierte Beschreibung von diesen Einstellungen.
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EASY-TIG 181 DC:

YschweiBlsraft

Stromanzeigelicht

Alarmlicht

Wahlschalter flr den
Schweilfmodus
4T/2T/MMA

Drehknopf zur Einstellung des
Gasnachstromflusses

10 ¢
Downr Slope Post Flow

EASY-TIG 181 DC

Drehknopf zur Einstellung des Drehknopf zur Einstellung des Down
Schweillstroms Slopes

Abb. 17: Bedienfeld EASY-TIG 181 DC

EASY-TIG 201 DC PULSE:

1 MMA -Parameter
einstellen

2 Funktionswahl-
schweilBlsrkaft taste

HotStart | MMA LIFT HF 3 Auswahl 2/4T

%k Modus

Arc Force 4 Parameteranzeige

5 Alarmanzeige

- @ L_’;Zj 6 Taste zur Auswahl
mne

P , @ und Einstellung
oy o der Parameter

7 WIG Parameter

20! DC PULSE

Abb. 18: Bedienfeld EASY-TIG 201 DC PULSE
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EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

1 HeiBstart
2 SchweiBBstrom
3 Lichtbogenstarke

4 Parameterauswahl- und -ein-
stelltaste

5 TIG 2T/4T-Modus Auswahltaste
6 AC/DC Auswahltaste
7 MMA/LIFT/HF TIG-Auswahltaste

8 TIG Parametereinstellung

Abb. 19: Bedienfeld EASY-TIG 201 ACDC PULSE
TIG-Modus Auswahltaste der Modelle:

- EASY-TIG 181 DC (Abb. 19 links oben)
- EASY-TIG 201 DC PULSE (Abb. 19 links oben)
- EASY-TIG 201 ACDC PULSE (Abb. 20)

Parameter auswéhlen und einstellen bei den Modellen:
Driicken Sie den Encoder um den Parameter auszuwéhlen, wenn der Para-

meterindikator aufleuchtet, kann der ausgewéhlte Parameter Uiber das Ein-
stellzifferblatt verandert werden.

Ubersicht der Parameter beim EASY-TIG 201 DC PULSE:

HOT
START Parameter FEinstellbereich

f —I-—A— Arc force 0-10

ARC < ——Hotstart 0-10
FORCE
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Einstellbare Parameter nach Auswahl des 2T- oder 4T-Modus

Tpr Gasvorstromzeit
Einheit S
Einstellungsbereich O bis 2

Werkseinstellungen

Is Startstrom (nur bei
4T)
Einheit A

Einstellungsbereich 5 bis 100% des Haupt-
schweiBstroms

Werkseinstellungen

Tup Anstiegszeit
Einheit s
Einstellungsbereich 0 bis 10

Werkseinstellungen

lw SchweiBstrom
Einheit A
EASY-TIG 201 DC DC PULSE 5-200
PULSE

Ib Basisstrom
Einheit A
EASY-TIG 201 DC DC PULSE 5 bis 200
PULSE

Achtung: Nur anwahlbar, wenn “pulse key“ gedriickt wurde.

Dcy Verhéltnis der Impulsdauer zur Basisstrom-
dauer

Einheit %

Einstellungsbereich 5 bis 95

Werkseinstellungen

Achtung: Nur anwahlbar, wenn “pulse key“ gedriickt wurde.

Fp Impulsfrequenz
Einheit Hz
Einstellungsbereich 0,5 bis 200

Werkseinstellungen

Achtung: Nur anwahlbar, wenn “pulse key“ gedriickt wurde.

Tdown Abstiegszeit
Einheit S
Einstellungsbereich 0 bis 10
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Einstellbare Parameter nach Auswahl des 2T- oder 4T-Modus

Werkseinstellungen

[

Aufschmelzlichtbogenzeit (nur bei 4 T)

Einheit

A

Einstellungsbereich

5 bis 100% des
HauptschweiBBstroms

Werkseinstellungen

Tpo Gasnachstromzeit
Einheit S
Einstellungsbereich 0 bis 10

Werkseinstellungen

Ubersicht der Parameter beim EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

No pulse

Pulse Balance

Einstellbare Parameter nach Auswahl des 2T oder 4T Modus

Tpr Gasvorstromzeit
Einheit S
Einstellungsbereich 0 bis 2

Werkseinstellungen

Is Startstrom (nur bei
4T)
Einheit A

Einstellungsbereich

10 bis 170 (DC); 10 bis 200 (AC)

Tup Anstiegszeit
Einheit S
Einstellungsbereich 0 bis 10

Ip

SchweiBstrom

Einheit

A

EASY-TIG 201 ACDC
PULSE

10 bis 170 (TIG -DC); 10 bis 200 (TIG-AC)

Ib

Basisstrom
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Einstellbare Parameter nach Auswahl des 2T oder 4T Modus

Einheit A

EASY-TIG 201 ACDC 10 bis 170 (TIG -DC); 10 bis 200 (TIG-AC)

PULSE

Dcy Verhéltnis der Impulsdauer zur Basisstrom-
dauer

Einheit %

Einstellungsbereich 5 bis 95

Werkseinstellungen

Fp Impulsfrequenz

Einheit Hz

Einstellungsbereich 0,5 bis 200

Tdown Abstiegszeit

Einheit S

Einstellungsbereich 0 bis 10

Ic Aufschmelzlichtbogenzeit (nur bei 4 T)

Einheit A

Einstellungsbereich 10-170 (DC); 10-200 (AC)

Tpo Gasnachstromzeit

Einheit S

Einstellungsbereich 0 bis 10

Zykluslange (nur bei TIG-AC)

Einheit S

Einstellungsbereich -5 bis +5

Die Einstellung der Zykluslange wird hauptséchlich verwendet um die Ein-

stellung der Beseitigung von Metaloxiden zu setzen (so wie Aluminium, Ma-

gnesium und seine Legierungen) wahrend dem AC-Ausgabe.

Alarmanzeige (EASY-TIG 181 DC, EASY-TIG 201 DC PULSE und EASY-TIG 201 ACDC PULSE):

- Leuchtet auf sobald das SchweiBgerat
tiberhitzt ist.

8

Abb. 20: Anzeige des Uberhitzungsschutzes

Darstellung des SchweiBstroms und weitere Parameter beim EASY-TIG 201 DC PULSE:

Bevor der Startprozess beginnt, wird die Leerlaufspannung angezeigt, sobald
Sie den Encoder flr 3 s gedrickt halten. Das Display zeigt die Voreinstellung
der Werte des Tpr, Is, Tup, lw, Dcy, Fp, Ib, Tdown, Ic, Tpo an. Nach dem Start
der SchweiBung, zeigt das Display den aktuellen Wert des SchweiBstroms.
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Das Kontroll-Panel zeigt an welche Position erreicht wurde im SchweiBpro-
zess durch Erleuchten des Lichts.

NOTIZ:
Nur der SchweiBstrom Iw beim TIG-Modus oder der Schwei3strom beim E-
HandschweiBen (MMA) kann wahrend dem SchweiBen eingestellt werden.

Steuerung liber den Pedalschalter beim Model EASY-TIG 201 ACDC PULSE

Einstellpedal fir
den SchweiBstrom

Stecker zum Einstecken
in die Buchse
am Frontpanel

Einstellungsknopf fur
den maximalen
SchweiBstrom

Nachdem Sie den Stecker (vierzehn Pins) des FuBpedals eingesteckt haben,
wird der SchweiB3brenner den FuBpedalschalter identifizieren. Der SchweiB-
stromknopf am Frontpanel wird unbenutzbar und nur der 2T-Modus kann aus-
gewahlt werden.

Der maximale SchweiB3strom kann seitlich am Pedal durch den Gebrauch des
Einstellknopfs eingestellt werden.

Der achte und der neunte der vierzehn- Pins des Steckers schaltet die
SchweiBpistole. Der erste und der zweite der vierzehn Pins des Steckers ist
kurzgeschlossen. Der dritte, vierte und flinfte der vierzehn Pins ist flr den ein-
stellbaren Pedalwiderstand.

Abb. 21: Pedalsteuerung fiir den SchweiBstrom

Pistolenwechsel und Einstellung des Steuerungsstroms beim Model EASY-TIG 201 ACDC PULSE

Pistolenwechsel

34

Stromeinstellungstaste:

Durch Driicken der
Nach-Oben-Taste

wird die Stromstérke ansteigen.
Durch Driicken der
Nach-Unten-Taste

wird die Stromstérke sinken.

Abb. 22: SchweiBpistolebrennerwechsel
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Pistolenwechsel und Einstellung des Steuerungsstroms beim Model EASY-TIG 181 DC

8 EMC MaBnahmen

(e)

Abb. 24: EMC

WIG-Inverterl Version 1.11

SchweiBbrenner-
schalter

Abb. 23: SchweiBbrennerschalter

In der Ausnahmesituation kann der angegebene Bereich betroffen sein, ob-
wohl die Norm des Strahlungsgrenzwertes eingehalten wurde (z.B.: Das Ge-
rat, das leicht durch Elektromagnetismus beeinflusst wird, wird am Installati-
onsort verwendet, oder es gibt Radio oder Fernseher in der Nahe des
Installationsort). Unter diesen Umsténden, sollte der Anwender einige geeig-
nete Vorkehrungen treffen um Interferenzen zu beseitigen.

In Anlehnung an die inl&ndischen und internationalen Standards, missen die
umgebenden Gerate auf die elektromagnetische Situation und Antistérungs-
fahigkeiten uberprift werden:

- Sicherung

- Stromleitung, Signaliibertragungsleitung und Datenubertragungskabel
- Datenverarbeitungsausristung und Telekommunikationsausristung

- Inspektions- und Kalibrierungsgeréate

Diese effektiven MaBnahmen verhindern das Problem des EMC:

a) Stromversorgung:

Auch wenn die Stromversorgungsquelle die Regelungen einhalt, missen wir
immer zusétzliche MaBnahmen treffen, um die elektromagentischen Felder zu
entfernen. (z.B: Verwenden Sie den passenden Leistungsfilter).

b) SchweiBkabellange:

- Halten Sie die Kabelldnge so kurz wie mdéglich.
- Legen Sie die Kabel nebeneinander
- Legen Sie die Kabel weit weg von anderen Kabel
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9 SchweiBBen
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c) &quipotentielle Verbindung
d) Erden Sie den Anschluss des Werkstlicks:

- wenn notig, benutzen Sie geeignete Kapazitdten um den Boden zu ver-
binden.

e) Abschiermen, wenn nétig:

- Schirmen Sie die umgebenden Geréate ab
- Schirmen Sie das gesamte SchweiBgeréat ab

Der EASY-TIG 181 DC nur zur Anwendung im industriellen Umfeld geeignet.
Strahlungsklasse B Gerat:

Es kann die Strahlungsvorraussetzungen fir die Zulassung von Wohngebie-
ten und Industriegebieten erflllen. Es kann auch in Wohngebieten verwendet
werden, die mit 6ffentlichen Niederspannungskreisen versorgt werden.Hi-
Zone SchweiBmaschinen gehéren zur Klasse A.

Mit dem EASY-TIG SchweiBgerat kann man die meisten Materialien nach
WIG Verfahren schweiB3en.

Zusatzlich ist auch SchweiBen mit Stabelelektroden méglich. Die Easy-TIG
Gerate haben die Funktion ,Arc Force*“.

Anzeige Uberhitzung:

Wenn das Gerét (iberhitzt wird, wird es am Panel angezeigt. Uberhitzung kann
nach langem SchweiBen mit starkem Strom auftreten. Nachdem das Geréat ab-
gekuhlt ist, erscheint wieder die vorhergehende Anzeige.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-

sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschétzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder todlicher

Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafur qualifizierten Personen durch-
fuhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

- Nicht bendtigtes Personal aus dem Arbeitsbereich und
dem Umfeld fernhalten.
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HINWEIS!

SchweiBkraft SchweiBgerate dirfen nur von Personen
betrieben werden, die in der Anwendung von SchweiBgera-
ten unterwiesen und mit Sicherheitsbestimmungen vertraut
sind.

Tragen Sie beim Schweien immer Schutzkleidung und
achten Sie darauf, dass andere Personen, nicht durch die
UV-Strahlung des Lichtbogens geféhrdet werden.

EXPLOSIONSGEFAHR!

- In feuer — und explosionsgefahrdeten Rdumen darf nicht
geschweiB3t werden. Hier gelten besondere Vorschriften!

- An Behaltern, in denen Gase, Treibstoff, Ole, Farbstoffe
oder dergl. gelagert wurden, dirfen keine SchweiBarbeiten
vorgenommen werden, auch wenn sie schon lange Zeit
entleert sind. Es besteht Explosionsgefahr durch Rick-
stande.

- Keine SchweiBarbeiten in der Ndhe von unter Druck ste-
henden Behaltern ausfiihren.

- Nicht in Umgebungen schweiB3en, in denen Staub, Gas
oder explosive Dampfe vorkommen.

- Keine beschadigten oder undichten Gasflaschen verwenden.

- Berlihren Sie niemals mit der Elektrode oder anderen
stromfiihrenden Teilen die Gasflaschen!

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

- Bei eingeschaltetem Gerat liegt Leerlaufspannung an. be-
rihren Sie niemals die Elektrode mit irgendeinem Teil Ih-
res Koérpers!

- Verwenden Sie das Gerat nicht im Freien bei Regen!

- SchweiBgerate dirfen nicht zusammengeschaltet werden. Die
Leerlaufspannung kénnte zu tédlichen Verletzungen fihren!

- Der Draht, die Antriebsrolle, das Drahtférdergehduse und
alle Metallteile, die den SchweiBdraht berliihren stehen un-
ter Strom!

- Berlhren Sie niemals gleichzeitig stromflihrende erhitzte
Teile von Elektrodenhaltern die mit zwei SchweiBgeraten
verbunden sind. Die Spannung zwischen den Teilen kann
die Totale der Leerlaufspannung betragen!
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WARNUNG!

Gefahr durch Staub und Gase!
Beim SchweiBen entstehen gesundheitsgeféhrdende Gase:
- Vermeiden Sie das Einatmen der Schadstoffe.

[>

- Wahrend des SchweiBvorgangs, den Kopf méglichst weit
entfernt halten.

- Sorgen Sie fur ausreichend Beliftung, Absaugung oder
falls erforderlich Atemluftzufiihrung.

- Wenden Sie besondere Vorsicht an beim VerschweiBen
von Edelstahlelektroden, Hartauftragselektroden sowie
beim UberschweiBen von Beschichtungen!

- SchweiBen Sie niemals in der Nahe von chlorierten Koh-
lenwasserstoffen. Sie bilden zusammen mit dem Lichtbo-
gen ein tédliches Giftgasgemisch.

WARNUNG!

Gefahr durch Staub und Gase!
Beim SchweiBen entstehen gesundheitsgefahrdende Gase:

[>

- Schutzgase kénnen die Atemluft verdrdngen und zum Er-
sticken fuihren. Achten Sie deshalb immer auf ausrei-
chende Bellftung. Viele beim SchweiBen verwendete
Gase sind unsichtbar und geruchlos.

- Verwenden Sie zugelassene Atemschutzgerate.

- Lesen und verstehen Sie die Bedienungsanleitungen der
Zusatzwerkstoff-Hersteller und lesen Sie aufmerksam die
Sicherheitsdatenblatter.

- Beim Offnen des Gasventils niemals das Ventil dem Ge-
sicht zuwenden und das Ventil langsam 6ffnen.

- Bei Nichtgebrauch die Schutzgaszufuhr abschalten.

WARNUNG!

A - Schutzen Sie lhren Kérper und lhre Augen vor der Lichtbo-
genstrahlung.

- Sorgen Sie fur ausreichend Belliftung der Maschine.

- Schalten Sie das Gerét aus, wenn nicht geschweiBt wird.
(Energieverbrauch)

- Wenn das Gerét in den Sicherheitsmodus schaltet, prifen
Sie den Fehler bevor Sie das Gerét aus und wieder ein-
schalten.
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HINWEIS!

Stellen Sie immer sicher, dass der Masseanschluss korrekt
am Bauteil befestigt ist.

Masseanschluss so nah wie méglich an die zu schwei-
Bende Stelle anbringen. Rahmenkonstruktionen, Ketten,
Kabel oder ahnliches kénnen die Masse falsch ableiten und
Brande verursachen.

Achten Sie darauf, dass das SchweiBgerat, die Werkstlick-
klemmen, der Elektrodenhalter sowie das Massekabel in
gutem Zustand sind. Beschadigte Kabel sofort tauschen.
Elektroden nie mit Wasser abkulhlen!

BRANDGEFAHR!

- Eine Ausbreitung von offenem Feuer vermeiden, welches
durch Funken, Schlacke und glihendem Material ausge-
16st werden kann.

- Brandschutzvorrichtungen mussen in der Nahe des Ar-
beitsplatzes sein.

- Entzindliche Materialien und Brennstoffe aus dem Arbeits-
bereich entfernen.

- Niemals neben brennbaren Stoffen schweiBen.
- Halten Sie geeignete Léschmittel bereit.

BRANDGEFAHR!

- Fur komprimierte Gase gelten besondere Sicherheitsvor-
schriften.

- SchweiBen Sie niemals an Tanks oder Behéltern, bevor
eindeutig geklart ist, was der Inhalt war oder ist und geeig-
nete SchutzmaBnahmen getroffen wurden.

- Stellen Sie sicher, dass kein Teil des elektrischen Kreis-
laufs mit dem Arbeitsplatz oder dem Boden in Kontakt ge-
rat, wenn Sie nicht schweiBen.

WARNUNG!

/\ Gefahr durch Verbrennungen!
- Sich bewegende Teile oder thermische Teile konnen ihre Kor-
Q per schadigen oder anderen Leuten Schaden zufuigen.

- Werkstlicke werden wahrend des SchweiBvorgangs sehr
heiB, achten Sie auf geeignete Schutzkleidung.

- Achten Sie darauf, dass der Draht, die Elektrode, die Elek-
trodenrolle, der SchweiBkopf, die Dise und die halbauto-
matische SchweiBpistole sich durch den Strom erhitzen
und sehr heil3 werden!

ACHTUNG

SchweiBverbindungen, die besonderen Beanspruchungen
ausgesetzt sind und hohe Sicherheitsanforderungen erfiil-
len mussen, dirfen nur von besonders ausgebildeten und
gepriften SchweiBern ausgefuhrt werden.

>
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ACHTUNG MAGNETFELD

Magnetfelder von Starkstromkreisen kénnen die Funktion
von Herzschrittmachern beeinflussen. Personen, die lebens-
wichtige elektronische Gerate dieser Art tragen, miissen den
Arzt konsultieren, bevor sie sich in Bereichen aufhalten, in
denen solche SchweiBgerate vorhanden sind.

In den folgenden Bereichen/Geraten kdnnen Stérungen auf-
treten. Dafiir miissen entsprechende GegenmaBnahmen
ergriffen werden:

- Datenlbertragungssysteme,

- Kommunikationssysteme,

- Steuerung,

- Sicherheitsgerate,

Kalibrierungs- und Messgeréte.

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

- Fassen Sie niemals spannungsfiihrende Teile an!

- Es besteht die Gefahr des Erhalts eines elektrischen
Schocks!

- Tragen Sie immer trockene und geschlossene Hand-
schuhe und schwer entflammbare Kleidung mit isolieren-
den Eigenschaften.

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

- Achten Sie darauf, dass der Arbeitsplatz bezlglich der Iso-
lation so beschaffen ist, dass keiner Person durch Kontakt
mit dem Arbeitsplatz ein physischer Schaden entstehen
kann.

- Achten Sie immer auf eine Isolierung zwischen ihrem Kor-
per und dem Bauteil.

- Besondere Sorgfalt und VorsichtsmaBnahmen sind beim
Gebrauch des SchweiBgerats und der Ausristung in en-
gen Raumen anzuwenden.

- Achten Sie darauf das SchweiBgerét nicht in feuchter Um-
gebung zu verwenden.

- Achten Sie darauf, dass das SchweiBgerat immer sicher
steht, so dass es nicht herunterfallen kann. Verwenden Sie
beim Arbeiten in groBen Héhen eine Fallsicherung flr das
Gerat.

- Tragen Sie bei der Arbeit in héheren Lagen Uber dem Bo-
den eine Fallsicherung um bei Erhalt eines Elektroschocks
einen gefahrlichen Sturz zu vermeiden.

- Schalten Sie die Maschine immer erst dann an, wenn alle
Kabel korrekt angeschlossen sind.

- Achten Sie darauf dass alle Zubehorteile korrekt ange-
schlossen sind, und achten Sie stets auf einen korrekten
Masseanschluss.

WIG-Inverter | Version 1.11



HschweiBlsraft

Schweilitechnik

SchweiBen

AN\

>

WIG-Inverterl Version 1.11

WARNUNG!

Gefahr durch gehérschadigende Gerausche!
Gerausche von gewissen Prozessen oder Geraten kénnen

das Gehor schadigen.Sie miissen Ihre Ohren vor lautem
Larm schitzen, um einen dauerhaften Hérverlust oder

Gehorschaden zu vermeiden.

- Um lhr Gehoér vor lauten Gerauschen zu schitzen, tra-
gen Sie Gehdrschutzstépsel und / oder Gehdrschutz-
kapseln. Schitzen Sie andere am Arbeitsplatz.

- Der Gerauschpegel sollte gemessen werden, um si-
cherzustellen, dass die Dezibelzahl (Schall) nicht den
fir das Gehor sicheren Pegel liberschreiten.

WARNUNG!

Gefahren durch Funkenflug und SchweiBspritzer!

- Der Lichtbogen wirft Spritzer und Funken. Tragen Sie stets
Olfreie Schutzkleidung wie etwa Lederhandschuhe, hosen-
aufschlaglose Hosen und hohe Schuhe. Decken Sie die
Haare mit einer Mitze ab.

- Tragen Sie Ohrenstépsel wenn Sie in Zwangsstellung oder
in beengtem Raum schweiBen.

- Tragen Sie immer eine Sicherheitsbrille mit seitlichen
Schildern wenn Sie sich in einer SchweiBzone aufhalten.

HINWEIS!
ANWENDUNGSHINWEISE:

- Verbinden Sie den Schutzleiter direkt mit der Maschine.

- Schalten Sie den Motor aus wenn das SchweiBgerat nicht
benutzt wird um Energie zu sparen.

- Wenn der Netzschalter aufgrund eines Fehlers schitzend
abschaltet. Starten Sie ihn nicht neu, bis das Problem be-
hoben ist. Andernfalls wird der Problembereich erweitert.

WARNUNG!

Gefahr durch rotierende Teile!

- Sich bewegende oder rotierende Teile kdnnen ihre Kérper
schadigen oder anderen Leuten Schaden zufligen. Fassen
Sie niemals mit ihren GliedmaBen in sich bewegende Teile!

- Halten Sie alle Schutzvorrichtungen, Abdeckungen und Ge-
rate in ihrer Position und in gutem Zustand.

- Halten Sie Hande, Haare, Kleidung und Werkzeuge von Keil-
riemen, Zahnrédern, Ventilatoren und anderen beweglichen
Teilen fern, wenn Sie Gerate starten, betreiben oder reparie-
ren.
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9.1 SchweiBverfahren

9.2 SchweiBstromstarke

42
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AN\

WARNUNG!

Gefahren durch falsche Lagerung und falschem
Gebrauch der Schutzgasflaschen!

Verwenden Sie nur Schutzgase in daflr vorgesehenen Fla-
schen.

Achten Sie auf Unversehrtheit samtlicher Gasleitungen
und Schléauche.

Achten Sie darauf, dass Schutzgasflaschen ordnungsge-
maB gesichert sind. Bewahren Sie die Flaschen immer in
einer aufrechten Position auf z.B. gesichert verkettet, auf
einem Fahrgestell oder festem Trager.

Achten Sie bei der Aufbewahrung der Flaschen darauf,
dass diese ordnungsgemaB gesichert sind und keine me-
chanischen, oder thermischen Gefahren bestehen.
Lagern Sie Gasflasche im sicheren Abstand zum Lichtbo-
gen und heiBen Teilen.

Ist die Gasflasche nicht im Gebrauch ist sie mit der Schutz-
kappe zu verschlieBen.

Halten Sie stets ihren Kopf und ihr Gesicht weg vom Zylin-
derventilauslass wenn das Zylinderventil getffnet wird.

Verwenden Sie nur komprimierte Gaszylinder die das kor-
rekte Schutzgas fur den Prozess beinhalten und ordnungs-
gemaB arbeitende Regulatoren. Die Komponenten missen
ausgelegt sein fir das Gas und dem verwendeten Druck.
Alle Schlauche, Klemmschellen, etc. missen passend fiir
die Anwendung, gewartet und in gutem Zustand sein.

Ermaéglichen Sie niemals der Elektrode, dem Elektroden-
halter oder irgendeinem anderen "heien" Teil eine Gasfla-
sche zu berlhren.

Schiitzen Sie Gasflaschen vor liberméaBiger Hitze, mecha-
nischen StéBen, physikalischen Beschadigungen,
Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbégen.
Lassen Sie niemals die SchweiBelektrode oder Er-
dungsklemme die Gasflasche berlhren, legen Sie keine
Kabel Uber den Zylinder.

WARNUNG!

Gefahren durch den Lichtbogen!

Achten Sie darauf, dass Personen die in der Néhe stehen
ausreichend Schutz vor dem Lichtbogen haben und
Schutzbrillen tragen.

Verhindern Sie, dass Unbeteiligte in den Lichtbogen
schauen kénnen.

Mit dem Wahlschalter kann zwischen WIG- und Elektrodenschweien ge-

wechselt werden.

Mit dem Drehregler lasst sich die gewlinschte SchweiBstromstarke stufenlos
von minimalen Wert bis zum maximalen Wert einstellen. Der eingestellte Wert
kann an der Anzeige abgelesen werden.
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9.3 2-Takt Betatigung

9.4 4-Takt Betatigung

[ Startstrom :

4 Seomanhsey - Srom Abtat - 4 Macharsmung b

[ T
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Brennertaste ein

Ist die Anlage auf 2-Takt-Bedienung eingestellt, so wird beim Betatigen der
Brennertaste der SchweiBprozess gestartet. Wird die Brennertaste losgelas-
sen verringert sich der Strom auf einen festeingestellten Wert, dann erlischt
der Lichtbogen.

Ist die Anlage auf 4-Takt-Bedienung eingestellt, so startet der SchweiBprozess
bei Betatigung der Brennertaste mit 50% des eingestellten SchweiBstromes.
Nach dem Loslassen der Brennertaste steigt der SchweiB3strom bis auf den
eingestellten Wert an. Nach erneutem Betatigen der Brennertaste féllt der
SchweiBstrom auf einen vorangestellten wert ab. Das Loslassen der Taste be-
wirkt das Erléschen des Lichtbogens.

Brennertaste ein

Brennertaste aus Brennertaste aus

Schweissstrom

Crater Fill
| Strom

Vorstrdomung und Nachstrémung sind bei dem SchweiBen von empfindlichen
Materialien wichtig. Die Schweifnaht wird vor und nach dem SchweiBen gut
mit Schutzgas bedeckt. Mit der Dauer der Vorstrémung und Nachstrémung
wird geregelt, wie lange das Gas vor bzw. nach dem Lichtbogen flieBt.

Startstrom und Endstrom sind nur beim 4T SchweiBen einstellbar. Der Start-
strom wird fUr Erwadrmung von SchweiBmaterial benutzt. Der Endstrom wird
far ,Crater Fill“ benutzt.

Der SchweiBstrom wird bei allem SchweiBverfahren auf diese Position einge-
stellt. Nach der Einstellung von anderen Parametern stellt sich die Maschine

immer wieder auf diese Position.

Im WIG-DC Pulse wird auf die SchweiBstrom-Phase der Pulsstrom eingestellt.
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9.5 Puls-Funktion

Beim Puls-SchweiBen wechselt die Stromstarke zwischen einem starkeren
Impulsstom und einen schwécheren Hintergrundstrom gemas einer voreigen-
stellen Frequenz.

Strom
A

> Zeit
- t1 > -— 2

Schnellpuls:

Mit diesem Puls im Bereich von ca. 50-300 Hz kann beispielsweise eine hohe

Durchdringung bei geringerer Warmezufuhr erreicht werden. Man erkennt den

Schnellpuls an dem hohen Schallpegel aufgrund der hohen Frequenz.

Langpuls:

Der Wechsel der beiden SchweiBstréme ist hier visuell leicht erkennbar. Die

Frequenz ist sehr niedrig und liegt zwischen 1 und 2 Hz. Das Zusatzmaterial

kann beim Langpuls sehr schén tropfenweise zugegeben werden, wodurch

ein gleichméBiges und schénes Nahtbild entsteht.

EASY-TIG 181 DC:

Leuchtet, wenn Uberspannung, Uberstrom oder elektrische Uberhitzung (we-

gen Uberschreitung des Tastverhéltnisses) erkannt und der Schutz aktiviert

wird. Wenn der Schutz aktiviert ist, wird die SchweiBleistung deaktiviert, bis

die Uberlastung des Sicherheitssystems ausreichend reduziert ist und die An-

zeigelampe erlischt. Kann auch ausgeldst werden, wenn ein interner Strom-
kreisfehler auftritt.

9.6 Starten mit dem SchweiBen

1. Das Gerét mit dem Schalter auf der Rickseite einschalten.

2. Mit dem Wahlschalter das gewiinschte Verfahren einstellen.
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9.7 WIG SchweiBBen

Abb. 25: Anschlussiibersicht EASY-TIG 181 DC

WIG-Inverterl Version 1.11

EASY-TIG 181 DC:

Aufbau und Installation fiir das TIG SchweiBen

Schritt 1: Schalten Sie den ON/OFF Schalter (befindlich auf der Riickseite des
Gerats) auf OFF.

Schritt 2: Verbinden Sie das Massekabel mit dem “+“ Pol, befestigen Sie Ihn
durch drehen um den Uhrzeigersinn.

Schritt 3: Verbinden Sie die Masseklemme mit dem Werkstlick. Der Kontakt
mit dem Werkstlick muss ein fester Kontakt mit sauberem, blankem
Metall sein, ohne Korrosion, Farbe oder Zunder an der Kontakistelle.
Schritt 4: Verbinden den SchweiBbrenner mit dem “+“-
Uhrzeigersinn fest.

Pol, drehen Sie es im

Schritt 5: Verbinden Sie den WIG-Brenner-Gasanschluss mit dem WIG-Ga-
sauslass und den WIG-Brenner-Remote-Stecker mit der Remote-
Buchse. Stellen Sie sicher, dass alle Verbindungen dicht und fest
verbunden sind.

Schritt 6: SchlieBen Sie den Gasregler an den Gaszylinder an und verbinden
Sie die Gasleitung mit dem Gasregler.

Schritt 7: Verbinden Sie die Gasleitung Uber den Schnellverschluss mit dem
Gasanschluss der Maschine, der sich auf der Rickseite befindet.
Uberpiifen Sie, dass keine Leckagen vorhanden sind.

Schritt 8: Offnen Sie das Gasflaschenventil und stellen Sie den Regler ein. Der
Durchfluss sollte zwischen 5 -10 I/min in Abh&ngigkeit von der An-
wendung.

Schritt 9: Jede Maschine ist mit einem Netzkabel ausgestattet. Das Kabel
sollte auf der Eingangsspannungsseite des SchweiBstromkabel an
der entsprechenden Position angeschlossen werden.

Schritt 10:Den Durchflussdruck des Reglers erneut Uberprifen, wenn das
Brennerventil gedffnet ist, da die statische Gasflusseinstellung nach

dem Gasfluss abfallen kann.

Schritt 11: Messen Sie mit einem Multimeter ob die Eingangsspannung im
Fluktuationbereich liegt.

Schritt 12: Die Stromversorgungserdung muss gut geerdet sein.

Anwendung TIG SchweiBen EASY-TIG 181 DC:

Schritt 1: SchlieBen Sie die Ausriistung wie im zuvor beschriebenen Abschnitt an.
Schritt 2: Schalten Sie den Stromschalter auf die “ON“- Position, die Stromver-

sorungsanzeige sollte beginnen zu Leuchten. Der Ventilator beginnt
sich zu drehen. Das Gerét arbeitet ordnungsgemas.
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9.8 PULS-Funktion

9.9 Verklebeschutz

Schritt 3: Wéhlen Sie die 2T/4T Anwendung aus mit dem 4T/2T/MMA Aus-
wabhlschalter aus.

Schritt 4: Stellen Sie den SchweiBstrom (14) ein, den Stromablfall (10), und
die Gasnachstrémzeit wie gefordert ein.

Schritt 5: Das Wolfram muss zu einer stumpfen Spitze geschliffen werden um
optimale SchweiBergebnisse zu erzielen. Es ist wichtig, die Wolfra-
melektrode in der Richtung zu schleifen, in der sich die Schleifscheibe
dreht.

Schritt 6:Installieren Sie die Wolframelektrode ca. 3 mm bis 7 mm aus dem
Gasbecher herausragend, um sicherzustellen, dass Sie eine Klemm-
hilse der richtigen GréBe haben.

Schritt 7: Befestigen Sie die hintere Kappe.

Schritt 8: Beginnen Sie mit dem SchweiBen. Gegebenenfalls den Schweil3-
stromregler neu einstellen, um die erforderlichen Schweibedingun-
gen zu erhalten.

Schritt 9: Nach Beendigung des SchweiBvorgangs sollte die Stromquelle 2 bis 3
Minuten lang eingeschaltet bleiben. Dies ermdglicht es dem Lifter noch
etwas zu laufen und die internen Komponenten zu kiihlen.

Schritt 10: Schalten Sie den ON/OFF- Schalter auf OFF.

Diese Funktion kann beim TIG-SchweiBen eingestellt werden.

Die PULS-Funktion wird aktiviert oder deaktiviert, indem der Drehwéhler (2)
gedrickt gehalten wird, wenn der Cursor sich in der entsprechenden Position
befindet, oder sie wird automatisch aktiviert, wenn der Wert der Pulsfrequenz
geéndert wird. Die Aktivierung/Deaktivierung des gepulsten Lichtbogens wird
durch das Symbol neben dem ausgewéhlten Stromwert angezeigt. Der Ein-
stellbereich der Pulsfrequenz reicht von 1 bis 300 Hz.

Falls die Elektrode bei dem SchweiBverfahren STICK oder STICK + ARC
FORCE fir einige Sekunden verklebt, wird der Ausgangsstrom auf Imin. redu-
ziert, um so die Uberhitzung der Elektrode zu verhindern.

9.10 Argon ARC SchweiBanwendung

46

TIG SchweiBen (4T Anwendung)

Der Startstrom und der Aufschmelzstrom kann voreingestellt werden. Diese
Funktion kann den méglichen Krater, der zu Beginn und am Ende des
SchweiBvorgangs ensteht, kompensieren. Somit ist 4T geeignet zum Schwei-
Ben von mitteldicken Blechen.

Impuls TIG Langzeit SchweiBen (4T) bei den Modellen EASY-TIG 201 DC
PULSE:

WIG-Inverter | Version 1.11
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Abb. 26: 4 Takt-Betéatigung

Anweisung:

0: Driicken und halten Sie den Pistolenschalter, das elektromagnetische Gas-
ventil wird angeschalten. Das Schutzgas beginnt zu flieBen;

0 bis t1: Vorstromzeit, Einstellungsbereich der Vorstréomzeit: 0 bis 2s;
t1: Ziinden des Lichtbogens, mit dem eingestellten Bereich des Startstroms:
- 5 bis 200 A beim Modell EASY-TIG 201 DC PULSE.

t2: Lésen Sie den Pistolenschalter. Der Ausgangsstrom steigt innerhalb der
eingestellten Zeit auf den SchweiBstrom an.

t2 bis t3: Der Strom steigt innerhalb der eingestellten Zeit auf den Schweif-
strom an.

t3 bis t4: SchweiBprozess lauft. Wahrend dieser Periode ist der Pistolenschal-
ter gelost.

Notiz: Wenn die Pulsausgabefunktion angeschalten ist, wird der Ausgabe-
strom pulsiert. Wenn die Ausgabestromfunktion ausgeschalten ist, ist
der Augabestrom gleich dem SchweiBstrom Iw.

t4: Driicken Sie ein weiteres mal den SchweiBbrennerschalter, der Ausgabe-
strom sinkt ab auf den Kraterstrom; falls die Pulsausgabefunktion einge-
schalten ist, wird der schrag abfallende Strom pulsiert.

t4 bis t5: Abfallzeit, Einstellungsbereich der schrag Abfallzeit: 0 bis 10s;
t5 bis t6: Kraterstromhaltezeit; Einstellungsbereich des Kraterstroms:
- 5 bis 200 A beim Modell EASY-TIG 201 DC PULSE.

t6: Losen des SchweiBbrennerschalters, stoppt den ARC, und behélt die Ar-
gonzuflihrung am laufen.

t6 bis t7: Nachstrémzeit, Einstellungsbereich der Nachstrémzeit: O bis 10s;

t7: Elektromagnetisches Ventil wird geschlossen und stoppt den Argonfluss.
Der SchweiBprozess ist beendet.
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Impuls TIG Langzeit SchweiBen (4T) bei den Modellen EASY-TIG 181 DC:

4T ist als "Verriegelungsmodus" bekannt. Der Ausléser wird einmal gezogen
und freigegeben, um den SchweiBkreis zu aktivieren, gezogen und wieder los-
gelassen, um den SchweiBstromkreis zu stoppen. Diese Funktion ist nltzlich
fur 1&ngere SchweiBnéhte, da der Ausldser nicht stdndig gedriickt gehalten
werden muss.

Impuls TIG Langzeit SchweiBen (4T) bei dem EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

4
o repress down the switch
striking current )
loosen the switch
IS / T W W W W W— Ell’a\'ling arc /
(_F,,__-lousen the switch EMFE SN
/ stop arc
‘\‘ striking success
a1 —
RN M 5t 0 ¢ (o)

Abb. 27: 4 Takt-Betatigung
Anweisung:

0: Driicken und halten Sie den Pistolenschalter, das elektromagnetische Gas-
ventil wird angeschalten. Das Schutzgas beginnt zu flieBen;

0 bis t1: Vorstromzeit.Einstellungsbereich der Vorstromzeit: 0 bis 2s;

t1 bis t2: Ziinden des Lichtbogens zum Zeitpunkt t1 mit Ausgabe des einge-
stellten Startstromwerts.

t2: Lésen Sie den Pistolenschalter. Der Ausgangsstrom steigt innerhalb der
eingestellten Zeit auf den SchweiBstrom Iw an.

t2 bis t3: Der Ausgangsstrom steigt innerhalb der eingestellten Zeit auf den
SchweiBstrom (lw oder Ib) an.

t3 bis t4: SchweiBprozess lauft. Wahrend dieser Periode ist der Pistolenschal-
ter gelost.

Notiz: Wahlen Sie die pulsierende Ausgabefunktion, der Basisstrom und der
SchweiBstrom wird abwechselnd ausgegeben; andererseits, wird der
eingestellte Wert des SchweiBstroms ausgegeben.

t4: Driicken Sie ein weiteres mal den SchweiBbrennerschalter, der Ausgabe-
strom sinkt entsprechend dem eingestellten Wert der Abfallzeit;

t4 bis t5: Der Ausgangsstrom féllt schrag ab auf den Kraterstrom. Die Abfall-
zeit kann eingestellt werden.

t5 bis t6: Kraterstromhaltezeit.

t6: Losen des SchweiBbrennerschalters, stoppt den Lichtbogen, und behalt
die Argonzufuhrung am laufen.

t6 bis t7: Die Nachstrémzeit kann eingestellt werden Gber den Nachstromzeit-
drehknopf. Einstellungsbereich der Nachstromzeit: 0 bis 10s.

t7: Elektromagnetisches Ventil wird geschlossen und stoppt den Argonfluss.
Der SchweiBprozess ist beendet.
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TIG SchweiBen (2T Anwendung)

Impuls TIG Kurzzeit SchweiBen (2T) bei den Modellen EASY-TIG 201 DC

PULSE:
(a4

Loosen the
Welding current (peak ] welding gun
current) setting value . switch
Base current setting A

value |
Striking
5A 1 success Stop arc
7 P ’
0 ft t2 t3 t4 t5 t( s)

Press and hold the
welding gun switch

Abb. 28: 2-Takt-Betatigung

Anweisung:

0: Driicken und halten Sie den Pistolenschalter, das elektromagnetische Gas-
ventil wird angeschalten. Das Schutzgas beginnt zu flieBen.

0 bis t1: Vorstromzeit, Einstellungsbereich der Vorstrémzeit: 0 bis 2s.
t1 bis t2: Lichtbogenziindung, der Ausgabestrom steigt schrag an vom Mini-
mumstrom (5A). Bei eingeschaltener Ausgabepulsfunktion wird der

schrag ansteigende Strom pulsiert.

t2 bis t3: Wahrend dem ganzen SchweiBprozess wird der Schweibrenner-
schalter gedriickt gehalten.

Notiz: Wenn die Ausgangspulsfunktion angeschalten ist, wird der Ausgangs-
strom pulsiert. Wenn die Ausgangspulsfunktion ausgeschalten ist, ist
der Ausgangsstrom DC Strom.

t3: Lésen Sie den SchweiBbrennerschalter, der Ausgangsstrom fallt schrag

ab; wenn die Ausgangspulsfunktion eingeschalten ist, wird der schrag ab-

fallende Strom pulsiert.

t3 bis t4: Der Ausgangsstrom féllt schrag ab zum Minimumstrom (5A), stoppt
ARC; Einstellungsbereich der schrég Abfallzeit: O bis 10s.

t4 bis t5:Nachstrémzeit; Einstellungsbereich der Nachstrémzeit: O bis 10s.

t5: Elektromagnetisches Ventil wird geschlossen und stoppt den Argonfluss.
Der SchweiBprozess ist beendet.
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Impuls TIG Kurzzeit SchweiBen (2T) bei dem Modell EASY-TIG 201 ACDC
PULSE:

I CA)

Welding current Is
= Loosen the

welding gun
switch

The setting base
current Ib

Arc 1s
turned off

Arc is

Press and hold the welding 2
© 1gnited

gun switch

Abb. 29: 2-Takt-Betétigung

Anweisung:

0: Drucken und halten Sie den Pistolenschalter. Das elektromagnetische Gas-
ventil wird angeschalten. Das Schutzgas beginnt zu flieBen.

0 bis t1: Vorstrémzeit, Einstellungsbereich der Vorstrdmzeit: 0 bis 2s.

t1 bis t2: Lichtbogenziindung, der Ausgabestrom steigt auf den eingestellten
Wert (lw oder Ib) vom minimalen Schwei3strom an.

t2 bis t3: Wahrend dem ganzen SchweiBprozess wird der Schweibrenner-
schalter gedriickt gehalten.

Notiz: Wenn Sie die pulsierende Ausgabefunktion wahlen, wird der Basisstrom
und der SchweiBstrom abwechselnd ausgegeben. Andererseits, wird
der eingestellte Wert des SchweiB3stroms ausgegeben.

t3: Lésen Sie den SchweiBbrennerschalter, der Ausgangsstrom fallt ab in Ab-
hangigkeit zur ausgewéhlten Abfallzeit.

t3 bis t4: Der Ausgabestrom féllt schrég ab bis zum minimalen SchweiBstrom.
Der Lichtbogen stoppt.Einstellungsbereich der Abfallzeit der schra-
gen Kurve: 0 bis 10s.

t4 bis t5:Nachstrémzeit nachdem der Lichtbogen beendet ist. Die Nachstrém-
zeit kann Uber den Drehknopf am Frontpanel eingestellt werden. Ein-

stellungsbereich der Nachstrémzeit: 0 bis 10s.

t5: Elektromagnetisches Ventil wird geschlossen und stoppt den Argonfluss.
Der SchweiBprozess ist beendet.

Impuls TIG Kurzzeit SchweiBen (2T) bei dem Modell EASY-TIG 181 DC:

Im 2T-Modus wird der Trigger gezogen und gehalten, um den SchweiBkreis zu
aktivieren. Wenn der Trigger ausgel6st wird, stoppt der SchweiBkreis.
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Kurzschlussschutzfunktion bei den Modellen EASY-TIG 201 DC PULSE und EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

1. TIG/LIFT: Wenn die Wolframelektrode beim SchweiBBen das Werkstiick
berihrt, wird der Strom auf 5A (bei dem Modell EASY-TIG 201
ACDC PULSE auf 20A) fallen, und somit versucht Wolframein-
schluBe zu vermeiden. Das verlédngert die Gebrauchsdauer der
Wolframelektrode, und verhindert die Wolframverstimmelung.

2. TIG/HF/DC: Wenn die Wolframelektrode beim SchweiBen das Werkstlick
berlihrt, fallt der Strom auf 0 innerhalb von 1s. Somit wird versucht
WolframeinschliBe zu vermeiden. Das verlangert die Gebrauchs-
dauer der Wolframelektrode und verhindert die Wolframelektord-
denverstimmelung.

3. MMA Anwendung: Wenn die Elektrode das Werkstlck langer als zwei Se-
kunden berihrt, fallt der SchweiBstrom automatisch auf
0 um die Elektrode zu beschiitzen.

Verhindern Sie ein Abbrechen des Lichtbogens:

Bei der TIG-Anwendung, wird ein Abbruch des Lichtbogens mit besonderen
Mitteln vermieden. Bei Abbruch eines Lichtbogens, wird der Lichtbogen durch
die HF-Funktion stabil gehalten.

Zu beachtende Hinweise vor Beginn des SchweiBprozesses:

- Uberpriifen Sie zuerst den Zustand, die Bedingungen und die Einstellun-
gen der SchweiB- und Verbindungseinheiten. Bei falschen Einstellungen
und Beschadigungen kann es im Betrieb zu Fehlfunktionen wie z.B. ei-
nem Zindungsfunken kommen, Gas Leckagen, Kontrollosigkeit und so
weiter.

- Uberpriifen Sie ob in der Schutzgasflasche ausreichend Argon vorhan-
den ist. Sie kénnen das elektromagnetische Gasventil testen durch Be-
tatigung des Schalters auf dem Frontpanel.

- Richten Sie den SchweiBbrenner niemals auf Ihre Hand oder einen an-
deren Teil Ihres Kérpers. Wenn Sie den Schalter am SchweiBbrenner
driicken, wird der Lichtbogen entzlindet mit einer Hochfrequenz, einer
Hochspannungsziindung, und der Ziindungsfunke kann Stérungen in
der Ausristung auslésen.

- Die Stromungsrate wird gesetzt entsprechend der SchweiBenergie, die
bei der SchweiBarbeit eingesetzt wird. Drehen Sie hierfiir zum Einstellen
an der Regulierungsschraube des Gasflusses. Diese befindet sich auf
dem Druckmessgerat des Gasschlauches. Der Gasfluss wird an der
Gasflasche angezeigt.

- Die Funkenziindung funktioniert besser wenn Sie vom Werkstiick zur
Wolframelektrode wéhrend der Ziindung 3 mm Abstand halten.

Hinweis: Wenn beim EASY-TIG 201 ACDC PULSE die AC Stromausgabe

ausgewahlt ist, sind die Strom und die Wellenform die gleichen wie
oben, aber die Ausgabepolaritat &ndert sich abwechselnd.
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Schweilitechnik

10 Anwendung fur das MMA-SchweiBBen

11 Netzanschluss

52

EASY-TIG 181 DC:

ACHTUNG!

Uberlastung

Beim ElektrodenschweiBen mit dem SchweiBgerat EASY-
TIG 181 DC darf nur mit Stromstarken bis max. 140 A
geschweiBt werden. Elektrodenschweifen mit gréBeren
Stromstérken fihrt zur Uberlastung und zum Auslésen der
Sicherung.

Schritt 1: SchlieBen Sie die Polaritét in der vorgegeben Form an.

Schritt 2: Drehen Sie den Netzschalter, so dass der Netzschalter in der Posi-
tion "ON". Danach leuchtet die Stromanzeige, der Lifter leuchtet,
das Gerét funktioniert ordnungsgeman.

Schritt 3: Wahlen Sie die MMA-Funktion aus mit dem 4T/2T/MMA Auswahl-
schalter.

Schritt 4: Stellen Sie den geforderten Ausgangsstrom ein indem Sie den
Stromsteuerungsknopf drehen.

Schritt 5: Platzieren Sie die Elektrode in den Elektrodenhalter und klemmen
Sie diese fest.

Schritt 6: Streifen Sie die Elektrode tiber das Werkstiick um einen Lichtbogen
zu erzeugen und halten Sie die Elekirode gleichmafBig um den Licht-
bogen aufrecht zu erhalten.

Schritt 7: Fangen Sie an zu SchweiBen. Stellen Sie wenn nétig den SchweiB-
strom Uber den Kontrollknopf nach um die geforderten SchweiBbe-
dingungen zu erhalten.

Schritt 8: Nach Beendigung des SchweiBvorgangs sollte die Stromquelle 2 bis
3 Minuten lang eingeschaltet bleiben. Dies ermdglicht dem Lifter, die
internen Komponenten zu kiihlen.

Schritt 9: Stellen Sie den ON/OFF Schalter (befindlich auf der Riickplatte des
Gehéauses) auf die OFF-Position.

Uberpriifen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Typenschild angegebenen
Spannung mit der Nennspannung lhres Spannungsnetzes. Das Gerat darf
grundsétzlich nur an Steckdosen und Verlangerungsleitungen mit Schutzkon-
taktsteckern verwendet werden, die von einem autorisierten Fachmann instal-
liert wurden. Die Absicherung der Zuleitungen zu den Netzsteckdosen muss
den Vorschriften entsprechen. Die Netzsteckdose muss eine ordnungsge-
maBe Erdung aufweisen.

Die SchweiBmaschine EASY-TIG 181 DC der TIG-Serie ist fiir den Betrieb an
einer 220-V AC-Stromversorgung ausgelegt. Wenn die Stromversorgungs-
spannung Uber der sicheren Arbeitsspannung liegt, liegt ein Spannungs - und
Unterspannungsschutz innerhalb des SchweiB3geréts vor, der Alarm wird auf-
leuchten, gleichzeitig wird der Stromausgang unterbrochen.

Das SchweiBgerat EASY-TIG 201 DC PULSE SchweiBmaschinengeréate ver-
binden 230 V.

WIG-Inverter | Version 1.11



HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Hinweise zum SchweiBBen

EASY-TIG 201 ACDC PULSE SchweiBmaschinengeréate verbinden 230 V.

Wenn die Stromanschlussspannung Uber der sicheren Arbeitsspannung liegt,
reagiert der eingebaute Uberspannungs- und Unterspannungsschutz. Das
Alarmlicht geht an und zur gleichen Zeit wird die Stromabgabe abgeschnitten.

Wenn die Versorgungsspannung kontinuierlich unter den sicheren Arbeits-
spannungsbereich geht, wird es die SchweiBgeratelebensdauer verkirzen.

Die nachfolgend aufgefiihrten MaBnahmen kénnen zur Abhilfe angewandt
werden:

- Verandern Sie das Netz des Spannungsversorgungseingangs. verbin-
den Sie z.B. das SchweiBgerat mit einer stabilen Versorgungsspannung

des Verteilers.

- Induzieren Sie die Maschinen zum Gebrauch der Stromversorgung in

der gleichen Zeit.

- Stellen Sie das Spannungsstabilisierungsgeréat an der Vorderseite des
Stromkabeleingangs ein.

12 Hinweise zum SchweiBen

12.1 Verbindungsformen im TIG/MMA

oT el

a butt joint

b rI[J mmr

C coner

Abb. 30: Mégliche Verbindungsformen

12.2 Erlauterungen zur SchweiBqualitat

joint

d

I joint

Beziehung zwischen der Farbe des SchweiBbereichs und dem Schutzeffekt von rostfreiem Stahl.

SchweiBbereichsfarbe

Silber, Gold

blau

rot-grau

grau

schwarz

Schutzeffekt

sehr gut

besser

gut

schlecht

sehr schlecht

Beziehung zwischen der Farbe des SchweiBbereichs und dem Schutzeffekt von Ti-Aluminium.

SchweiBbereichsfarbe hell Silber | Orange -Gelb blau-lila caesious | weiBes Puder
vom Titaniu-

moxid

Schutzeffekt sehr gut besser gut schlecht sehr schlecht

WIG-Inverterl Version 1.11
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12.3 TIG Parameteranpassung

Schweilitechnik

Parameter der Modelle EASY-TIG 201 DC PULSE und EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

Die entsprechende Beziehung zwischen Gasdiisendurchmesser und Elektrodendurchmesser.

Gasdiisendurchmesser [mm]

Elektrodendurchmesser [mm)]

6.4 0.5

8 1.0

9.5 1.6 oder 2.4
11.1 3.2

Notiz: Die obigen Parameter stammen von der (SchweiB-Lexikon) P142, Volumen 1 der 2.Edition.

SchweiB- DC positiver Anschluss
strombereich/ A = "
Gasdiisendurch- Gasstromrate
messer [IV/min]
[mm]

10 bis 100 4 bis 9,5 4 bis 5
101 bis 150 4 bis 9,5 4 bis7
151 bis 200 6 bis 13 6 bis 8
201 bis 300 8 bis 13 8 bis 9
Wolframelektrodendurchmesser Zugespitzt Konuswinkel Hintergrundstrom-
[mm] [°] stirke
[A]
1.0 0.125 12 2bis 15
1.0 0.25 20 5 bis 30
1.6 0.5 25 8 bis 50
1.6 0.8 30 10 bis 70
24 0.8 35 12 bis 90
24 1.1 45 15 bis 150
3.2 1.1 60 20 bis 200

TIG fur EdelstahlschweiBen (EinlagenschweiBung)
Werkstiick Verbin- Wolfram- SchweiB- Schutzgas- SchweiB- SchweiB-
dicke [mm] dungsfor- elektroden- drahtdurch- zufuhrrate stromstédrke | geschwindig
men | durchmesser messer [DCEP] keit
[mm] [mm] [L/min] [em /min]
0,8 StumpfstoB 1,0 1,6 5 20 bis 50 66
1,0 StumpfstoB 1,6 1,6 5 50 bis 80 56
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Schweilitechnik

TIG fiir EdelstahlschweiBen (EinlagenschweiBung)
Werkstuck Verbin- Wolfram- SchweiB- Schutzgas- SchweiB- SchweiB-
dicke [mm] dungsfor- elektroden- drahtdurch- zufuhrrate stromstéarke | geschwindig
men | durchmesser messer [DCEP] keit
[mm] [mm] [L/min] [ecm /min]
1,5 StumpfstoB 1,6 1,6 7 65 bis 105 30
1,5 EckstoB 1,6 1,6 7 75 bis 125 25
2,4 StumpfstoB 1,6 2,4 7 85 bis 125 30
2,4 EckstoB 1,6 2,4 7 95 bis 135 25
3,2 StumpfstoB 1,6 2,4 7 100 bis 135 30
3,2 Eckstof3 1,6 2,4 7 115 bis 145 25
4,8 StumpfstoB 2,4 3,2 8 150 bis 225 25
4,8 EckstoB 3,2 3,2 9 175 bis 250 20
Notiz: Die obigen Parameter sind entnommen aus dem SchweiBlexikon P150 Band 1 der 2.Edition.

Parameter des riickseitigen SchweiBens fiir Rohrleitungen aus Baustahl

Rohr- Wolfram- Gas- | SchweiB3dr SchweiB- Lichtbo- Argon- SchweiB-
leitungs- elektrod | diisendurc aht- strom- genspan- | Schutzgas- | geschwindi
durchme | endurch- hmesser | durchmess stérke nung zufuhrrate gkeit
sser messer [mm] er [A] [Vl [L/min] [em /min]
[mm] [mm] [mm]

38 2,0 8 2 75 bis 90 11 bis 13 6 bis 8 4 bis 5
42 2,0 8 2 75 bis 95 11 bis 13 6 bis 8 4 bis 5
60 2,0 8 2 75 bis 100 11 bis 13 7 bis 9 4 bis 5
76 2,5 8 bis 10 25 80 bis 105 14 bis 16 8 bis 10 4 bis 5
108 2,5 8 bis 10 25 90 bis 110 14 bis 16 9 bis 11 5 bis 6
133 2,5 8 bis 10 25 90 bis 115 14 bis 16 10 bis 12 5 bis 6
159 2,5 8 bis 10 2,5 95 bis 120 14 bis 16 11 bis 13 5 bis 6
219 2,5 8 bis 10 2,5 | 100 bis 120 14 bis 16 12 bis 14 5 bis 6
273 2,5 8 bis 10 25| 110bis 125 14 bis 16 12 bis 14 5 bis 6
325 2,5 8 bis 10 2,5 | 120 bis 140 14 bis 16 12 bis 14 5bis 6

Notiz: Die obigen Parameter sind entnommen aus dem SchweiBlexikon P167, Band 1 der Edition 2.
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Schweilitechnik

Parameter fiir das Modell EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

SchweiB- AC
strombereich/ A " "
Gasdiisendurch- Gasstromrate
messer [I/min]
[mm]
10 bis 100 8 bis 9,5 6 bis 8
101 bis 150 9,5 bis 11 7 bis 10
151 bis 200 11 bis 13 7 bis 10
201 bis 300 13 bis 16 8 bis 15
Parameter fiir das riickseitige SchweiBen von Rohrleitungen aus Baustahl
Blech- SchweiB- | Wolfram- Vorheiz- SchweiB- Argon- | Gasdiisen- | Bemerkung
dicke draht- | elektrode | temperatur strom- | Schutzgas- | durchmess
[mm] durch- ndurch- [mm] stérke zufuhrrate er [mm]
messer messer [A] [L/min]
[mm] [mm]
1 1,6 2 - 45 bis 60 7 bis 9 8 Flansch-
schweiBen
1.5 1,6 bis 2,0 2 - 50 bis 80 7 bis 9 8 Flansch-
oder
Stumpf-
schweiBen
2 2 bis 2,5 2 bis 3 - 90 bis 120 8 bis 12 8 bis 12 Stumpf-
schweiBen
3 2bis 3 3 - 150 bis 180 8 bis 12 8 bis 12 V-
4 4 180 bis 2 10 bis 1 bis 12 | \anistumpt-
3 - 80 bis 200 0 bis 15 8 bis schweiBen
5 3 bis 4 4 - 180 bis 240 10 bis 15 10 bis 12
6 4 5 - 240 bis 280 16 bis 20 14 bis 16
8 4 bis 5 5 100 260 bis 320 16 bis 20 14 bis 16
10 4 bis 5 5 100 bis 150 280 bis 340 16 bis 20 14 bis 16
12 4 bis 5 5 bis 6 150 bis 200 300 bis 360 18 bis 22 16 bis 20
14 5 bis 6 5bis 6 180 bis 200 340 bis 380 20 bis 24 16 bis 20
16 5 bis 6 6 200 bis 220 340 bis 380 20 bis 24 16 bis 20
18 5 bis 6 6 200 bis 240 360 bis 400 25 bis 30 16 bis 20
20 5 bis 6 6 200 bis 260 360 bis 400 25 bis 30 20 bis 22
16 bis 20 5 bis 6 6 200 bis 260 300 bis 380 25 bis 30 16 bis 20 X-
22 bis 2 bi bis 7 200 bis 2 bis 4 bi 20 bis 22 Nahtstumpt-
is 25 5 bis 6 6 bis 00 bis 260 360 bis 400 30 bis 35 0 bis schweiBen
Notiz: Die obigen Parameter sind entnommen aus dem SchweiBlexikon P538, Band 2 der Edition 2.

56

WIG-Inverter | Version 1.11




HschweiBlsraft

Schweilitechnik

13 Pflege und Wartung

Pflege und Wartung

Tipps und Empfehlungen

Damit das Gerat immer in einem guten Betriebszustand ist, miissen regel-
maBige Pflege- und Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

HINWEIS!

Vor Pflege und Wartung des WIG-Inverters mussen die War-
tungsanweisungen sorgfélltig durchgelesen werden. Der
Umgang mit dem WIG-Inverter ist nur Personen gestattet,
die mit dem WIG-Inverter vertraut sind.

GEFAHR!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei
Wartungsarbeiten an der Maschine nicht einschatzen und
setzen sich und andere der Gefahr schwerer Verletzungen
aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafir qualifizierten Perso-
nen durchfiihren lassen.

WARNUNG!

Vor Durchflihrung jeglicher Wartungstatigkeiten muss die
Maschine abgeschaltet werden und mindestens 5 Minuten
gewartet werden, bis sich das Kapazitéats-Potential auf 36 V
gesenkt hat!

Prifen Sie nach Wartungs-, Reparatur- und Reinigungsarbeiten, ob alle Ver-
kleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ordnungsgeman am WIG-Inverter
montiert sind und sich kein Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbereich
des WIG-Inverters befindet.

WIG-Inverterl Version 1.11
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Zeitpunkt

WartungsmaBnahme

Téglich

Uberpriifen Sie, ob die Bedienele-
mente wie etwa der Handdrehknopf
und die Schalter an der Front und auf
der Ruckseite des Gerats sich kor-
rekt betétigen lassen und richtig sit-
zen.

Wenn der Drehknopf oder die Schal-
ter nicht korrekt sitzen, korrigieren
Sie das bitte.

Wenn der Drehknopf und der Schal-
ter sich nicht in ihrer Lage korrigieren
lassen, ersetzen Sie diese bitte.

Achten Sie nach dem Einschalten
des Stroms darauf ob das ARC-
SchweiBgerét vibriert, Pfeifgerau-
sche von sich gibt, oder eigenartige
Gerlche absondert.

Wenn eines der zuvor genannten
Probleme vorliegt, versuchen Sie die
Ursache zu finden und diese zu be-
seitigen.

Wenn Sie dies nicht durchflihren
koénnen, kontaktieren Sie den Ser-
vice.

Uberpriifen Sie ob die Anzeige des
LED-Displays vollsténdig intakt ist.

Ersetzen Sie es wenn nétig.

Uberpriifen Sie ob der min/max Wert
der LED-Anzeige Ubereinstimmt mit
dem eingestellten Wert.

Sollte es zu Abweichungen kommen,
die einen Effekt auf die normale
Lichtbogenstérke hat, stellen Sie die-
sen Wert bitte nach.

Uberpriifen Sie ob der Ventilator be-
schéadigt ist oder sich nicht normal
dreht.

Wenn der Ventilator beschéadigt ist,
tauschen Sie |hn bitte sofort aus.

Wenn der Ventilator nach dem ARC-
SchweiBprozess nicht rotiert ist das
Gerét Uberhitzt. Schauen Sie nach
ob dort etwas das Rotorblatt bloc-
kiert. Wenn es blockiert ist, beseiti-
gen Sie die Ursache.

Wenn der Ventilator nicht rotiert
nachdem die obigen Probleme besei-
tigt wurden, stupsen Sie den Ventila-
tor in Rotationsrichtung an.

Wenn der Ventilator sich normal
dreht, sollte die Startkapazitat ersetzt
werden. Wenn nicht, tauschen Sie
den Ventilator aus.

Uberprﬂfen Sie, ob der Schnellver-
binder lose ist oder Uberhitzt.

Wenn die ARC SchweiBBmaschine die
zuvor angegebene Probleme aufweist,
sollten die Schnellverbinder befestigt
oder ausgewechselt werden.

Uberpriifen Sie ob das Stromausga-
bekabel beschéadigt ist.

Wenn es beschéadigt ist, sollte es
isoliert oder ausgewechselt werden.
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Fehlerbehebung

Zeitpunkt

WartungsmaBnahme

Monatliche Prifung

Sauberkeitszustand

Uberpriifen Sie den Bolzen im ARC-
SchweiBgerat auf festen Sitz.

Benutzen Sie die trockene kompri-
mierte Luft um das Innenleben des
ARC-SchweiBgerats zu reinigen.

Vor allem zum Entfernen des Staubs
auf dem Kdihler, dem Hauptspan-
nungstransformer, dem induktiven
Widerstand, dem IGBT Modul, der
Schnellladediode und dem PCB.

Wenn er lose ist, schrauben Sie ihn
fest. Wenn er sich Uberdrehen lasst,
ersetzen Sie ihn. Wenn er verrostet
ist, entfernen Sie den Rost auf dem

Bolzen um sicherzustellen, dass er

korrekt funktioniert.

Vierteljahrliche Priifung

Uberpriifen Sie ob der aktuelle Strom
Ubereinstimmt mit dem im Display
angezeigtem Wert.

Wenn die Werte nicht Ubereinstim-
men, sollte das SchweiBgerat einge-
stellt werden. Der aktuelle Stromwert
kann gemessen werden mit dem ein-
gestelltem Amperemeter.

Jéhrliche Prifung

Messen Sie die Isolierungsimpedanz
entlang des Hauptstromkreises, PCB
und Gehéause.

Wenn Sie unter 1MQ ist, ist die Isola-
tion beschadigt und muss gewech-
selt oder verstarkt werden.

14 Fehlerbehebung

WIG-Inverterl Version 1.11

- Die ARC SchweiBgeréate werden vor dem Verschicken aus der Fabrik
auf fehlerfreie Funktion getestet und korrekt kalibriert.

- Es diirfen keine nicht autorisierte Anderungen an dem Gerat gemacht

werden.

- Die Wartung, Pflege und Instandhaltung muss sorgfaltig und gewissen-
haft durchgeflihrt werden. Wenn irgendein Draht lose ist oder falsch po-
sitioniert wird, stellt dies eine mdégliche Gefahr fir den Benutzer dar.

- Nur ein von uns autorisiertes Fachpersonal darf die Maschine warten

und instandsetzen!

- Schalten Sie das Gerat immer ab, bevor Sie Zubehd6r anschlieBen.
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Fehlerart | Fehler- Beschreibung Lampenanzeige
code
Thermi- EO1 Uberhitzung (thermisches Relais 1) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
SR(:::; E02 Uberhitzung (thermisches Relais 2) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO3 Uberhitzung (thermisches Relais 3) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO04 Uberhitzung (thermisches Relais 4) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E09 Uberhitzung (Programmablauffehler) | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
Schwei3- E10 Phasenverlust gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
gerat E11 kein Wasser gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E12 kein Gas rotes Licht permanent an
E13 Unterspannung gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E14 Uberspannung gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E15 Uberstrom gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E16 Uberlastung der Drahtfzufiihrung
E17 Uberlastung Drahtvorschubschlitten
E18 Deckel der Drahtzufiihrung geéffnet
E19 Eingangsspannungsfehler
Schalter E20 Tastenfehler auf dem Bedienpanel gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
nachdem die Maschine eingeschalten
wurde.
E21 Anderer Fehler auf dem Bedienpanel, | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
wenn die Maschine angeschalten
wurde.
E22 SchweiBbrennerfehler nachdem die gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
Maschine eingeschalten wurde.
E23 SchweiBbrennerfehler wéhrend dem gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
normalen SchweiBprozess.
Zubehor E30 Schneidbrennerabschaltung rotes Licht blinkt
E31 Wasserklihlungsabschaltung gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E32 Ladungsschutz-Signal der Batterie
E33 Fehler Ventilator / Luftungsrad
E34 Kurzschluss der Wasserzirkulation
Kommuni- | E40 Verbindungsprobleme zwischen der
kation Drahtzufihrung und der Stromquelle
E41 Verbindungsfehler
E42 Verbindungsfehler Roboter
E43 Verbindungsfehler WIFI
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HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebung

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 181 DC:

oben, zu wenig Vernet-
zung.

fuhr.

S/N Stérung Ursache Behebung

1 Kein Lichtbogen. Unvollstandiger SchweiB- Uberpriifen Sie die Masse-

kreis. leitung.

Uberpriifen Sie alle Verbin-
dungskabel.

Keine Stromversorgung. Uberpriifen Sie ob das Ge-
rat eingeschaltet ist und
eine Stromversorgung vor-
liegt.

Falscher Modus ausge- Uberpriifen Sie ob der

wahlt. MMA-Wahlschalter ausge-
wahlt ist.

2 Pordsitét - kleine Hohl- Die Lichtbogenlange ist zu | Kirzen Sie die Lichtbogen-

rdume oder LAcher resul- lang. lange.

tierend von GaseinschlUs- Das Werkstick ist drecki Enth Sie den V.

sen im SchweiBmetal. as gr .stuc ist 'rec ig, r'1t .ernen ie den ergn-
verunreinigt oder mit reinigungen und Materi-

Feuchte benetzt. alien wie Farbe, Schmier-
mittel, Ol, und Schmutz,
einschlieBlich dem Walz-
zunder des Basismaterials.

Feuchte auf der Elektode. Benutzen Sie nur trockene
Elekroden.

3 UbermaBige Spritzer Stromstérke zu hoch. Verringern Sie die Strom-
starke oder wahlen Sie
eine gréBere Elektrode.

Lichbogen ist zu lang. Kurzen Sie die Lichtbogen-
lange.

4 SchweiB3naht sitzt ganz Unzureichende Hitzezu- Erhohen Sie die Strom-

starke oder wahlen Sie
eine gréBere Elektrode.

Das Werkstlick ist ver-
schmutzt, verunreinigt oder
feucht.

Entfernen Sie Verunreini-
gungen und Materialien
wie Farbe, Schmiermittel,
Ol, und Schmutz ein-
schlieBlich dem Walzzun-
der des Basismaterials.

Schlechte SchweiBtechnik.

Wenden Sie die korrekte
SchweiBtechnik an oder
suchen Sie sich Unterstut-
zung bei einer Fachkraft.

WIG-Inverterl Version 1.11
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Fehlerbehebung

HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 181 DC:

S/N Stérung Ursache Behebung
5 Mangelnde Eindringtiefe Unzureichende Hitzezu- Erhéhen Sie die Strom-
fuhr. starke oder wahlen Sie
eine gréBere Elektrode.
Schlechte SchweiBtechnik. | Wenden Sie die korrekte
SchweiBtechnik an oder
suchen Sie sich Unterstit-
zung bei einer Fachkraft.
Schlechte Nahtvorberei- Uberpriifen Sie die Naht-
tung. form und stellen Sie sicher,
dass das Material nicht zu
dick ist. Suchen Sie sich
wenn nétig Unterstiitzung
bei einer Fachkraft.

6 Ubermassige Ein- UbermaBige Hitzeeingabe. | Reduzieren Sie die Strom-

dringtiefe - Durchbrandt stérke oder wéhlen Sie
eine groBere Elektrode.
Falsche Zustellgeschwin- Versuchen Sie die
digkeit. SchweiBgeschwindigkeit
zu erhéhen.

7 Ungleichmé&Biges Schwei- | Unruhige Hand, schwan- Verwenden Sie zwei
Berscheinungsbild kende Hand. Hénde zur Unterstutzung,

wenn es mdglich ist.

8 Verzerrung - Bewegung UberméBige Hitzeeinbrin- Reduzieren Sie die Strom-
des Basismaterials wah- gung. starke oder verwenden Sie
rend dem SchweiBen eine kleinere Elektrode.

Schlechte SchweiBtechnik. | Wenden Sie die korrekte
SchweiBtechnik an oder
suchen Sie Unterstiitzung
bei einer Fachkraft.

Schlechte Nahtvorberei- Uberpriifen Sie die Naht-

tung oder falsche Naht- form und stellen Sie sicher,

form. dass das Material nicht zu
dick ist. Suchen Sie sich
wenn nétig Unterstiitzung
bei einer Fachkraft.

9 Die Elektrode schweiBt mit | Falscher Anschluss der Wechseln Sie die Polari-

unterschiedlichen oder un-
gewohnlichen Lichtbo-
geneigenschaften.

Polaritat.

tat, Gberprifen Sie die An-
gaben des Elektrodenher-
stellers flr die korrekte
Polaritat.
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HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebung

Fehlerbehebungstabelle der Modelle EASY-TIG 181 DC und EASY-TIG 201 DC PULSE:

gezindet werden (TIG):

Es ist ein Funke auf dem
HF Zindungsboard

S/N Stérung Ursache Behebung

1 Bei eingeschaltener Es ist ein Fremdkdrper im Entfernen Sie den Fremd-
Stromversorgung und Ventilator. korper.
leuchtendem Stromlicht, Der Anlassk T hen Si K
keine Ventilatorfunktion. er An ags ond.ensator auschen Sie den Konden-

des Ventilators ist defekt. sator aus
Der Ventilatormotor ist de- | Tauschen Sie den Ventila-
fekt. tor aus.

2 Die Ziffernanzeige auf Die LED des Displays ist Tauschen Sie die LED aus.
dem Display ist nicht in deffekt.

Takt.

3 Der max. und min. ange- Der maximale Wert ist Stellen Sie das Potentio-
zeigte Wert stimmt nicht nicht Gbereinstimmend. meter Imax auf dem Kon-
mit dem eingestellte Gber- trollboard ein.
ein.

Der minimale Wert ist nicht | Stellen Sie das Potentio-
Ubereinstimmend. meter Imin auf dem
Messflugel ein.

4 Keine Leerlaufspannung Das Gerét ist defekt Uberpriifen Sie den Haupt-
am Ausgang (MMA) kreis und den Pr4.

5 Der Lichtbogen kann nicht | Das SchweiBkabel ist nicht | Verbinden Sie das

verbunden mit den zwei
Ausgéngen des SchweiB-
gerats.

SchweiBkabel mit dem
Ausgang des SchweiB3ge-
rats.

Das SchweiBkabel ist be-
schéadigt.

Reparieren oder wechseln
Sie es.

Das Erdungskabel ist nicht
stabil genug angeschlos-
sen.

Uberpriifen Sie das Er-
dungskabel.

Das SchweiBkabel ist zu
lang.

Verwenden sie ein geeig-
netes Erdungskabel.

Es ist Ol oder Staub auf
dem Werkstlck.

Uberpriifen Sie es und ent-
fernen Sie das Ol oder den
Staub.

Der Abstand zwischen der
Wolframelektrode und dem
Werkstlick ist zu lang.

Reduzieren Sie die Distanz
(ca.3m).

__Esist kein Funke auf
dem HF Ziindungsboard

Das HF Zindungsboard
arbeitet nicht.

Reparieren oder wechseln
Sie Pr8.

Der Abstand zwischen den
Entladern ist zu kurz.

Einstellen der Distanz (ca.
0,7 mm).

Eine Fehlfunktion des
SchweiBpistolenschalters

Uberpriifen Sie den
SchweiBpistolenschalter,
das Steuerungskabel und
die Steckbuchse.

WIG-Inverterl Version 1.11
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Fehlerbehebung

HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebungstabelle der Modelle EASY-TIG 181 DC und EASY-TIG 201 DC PULSE:

panel ist eingeschalten.

Uberhitzungsschutz ist ak-
tiv.

S/N Stérung Ursache Behebung

6 Kein Schutzgasfluss (TIG) | Gasflasche ist geschlos- Ersetzen Sie die Gasfla-
sen der Gasdruck ist zu sche oder 6ffnen Sie den
niedrig. Gasflaschenhahn.

Es ist ein Fremdkérper im Entfernen Sie den Fremd-
Ventil. korper.

Das Elektromagnetische Wechseln Sie es.

Ventil ist beschéadigt.

7 Schutzgas stromt sténdig Der Gas-Test auf dem Schalten Sie den Gas-Test
Front-Bedienpanel ist ein- am Front-Bedienpanel auf
geschaltet. OFF.
Es ist ein Fremdkdrper im Entfernen Sie den Fremd-
Ventil. korper.
Das Elektromagnetische Tauschen Sie es aus.
Ventil ist beschéadigt.
Der Einstellungsknopf der Reparieren Sie ihn oder
Gasvorstromzeit auf dem wechseln Sie ihn aus.
Frontpanel ist beschadigt.

8 Der SchweiB3strom kann Das SchweiBstrompoten- Reparieren oder Ersetzen

nicht eingestellt werden. tiometer auf dem Front-Be- | Sie das Potentiometer.

dienfeldanschluss ist nicht
gut oder beschédigt.

9 Der angezeigte Schweif3- Der min. angezeigte Wert Stellen Sie das Potentio-
strom stimmt nicht Uber- entspricht nicht dem aktu- meter Imin auf der Netzpla-
ein mit dem aktuellen ellen Wert. tine ein.

Wert.
Der maximale angezeigte Stellen Sie das Potentio-
Wert entspricht nicht dem meter Imax auf der Netz-
aktuellen Wert. platine ein.

10 Die Eindringtiefe des Der SchweiBstrom ist zu Steigern Sie den SchweiB-
Schmelzbads ist nicht aus- | niedrig eingestellt. strom.
reichend.

11 Die Alarmlampe am Front- | Zu hoher Schweif3strom Reduzieren Sie die

SchweiBstromausgabe.

Arbeitszeit ist zu lange

Reduzieren Sie die Ein-
schaltdauer. (Arbeiten Sie
mit Unterbrechungen)

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

S/N | Storung Ursache Behebung

1 Bei eingeschaltener Das Stromlicht ist beschadigt oder die Verbin- Uberpriifen Sie und reparieren
Stromversorgung dung ist unterbrochen. Sie Pr7.
lauft der Ventilator Der S dler der V. <t defek R - q hseln Si
aber die Stromversor- er Stromwandler der Versorgung ist defekt. depe;srleren o ZI; wechseln Sie
gungsleuchte geht en Stromwander.
nicht. Steuerungs PCB Stdrungen. Reparieren oder wechseln Sie

die Steuerung Pr4.
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HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebung

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

S/N | Stérung Ursache Behebung

2 Die Stromversorgung | Es ist ein Fremdkdrper im Ventilator. Entfernen Sie den Fremdkérper.
ist an und das Strom- Der Anlassk Ventil . fok T hen Si K
licht leuchtet, aber er Anlasskondensator des Ventilators ist defekt. auschen Sie den Kondensator
der Ventilator arbei- aus
tet nicht. Der Ventilatormotor ist defekt. Tauschen Sie den Ventilator aus.

3 Die Stromversorgung | Kein Stromversorgung am Eingang. Uberpriifen Sie ob das Versor-
ist eingeschalten und gungsnetz Strom liefert.
das Stromlicht leuch- Die Sich in der Maschine ist beschadi T hen Sie die Sich
tet. Der Ventilator ar- ie Sicherung in der Maschine ist beschadigt auschen Sie die Sicherung
beitet aber nicht. (A3) aus.

4 Die Ziffernanzeige auf | Die LED des Displays ist defekt. Tauschen Sie die LED aus.
dem Display ist nicht
in Takt.

5 Der max. und min. Der maximale Wert ist nicht Gbereinstimmend. Stellen Sie das Potentiometer
angezeigte Wert Imax auf dem Kontrollboard ein.
stimmt nicht mit dem D rimale Wert ist nicht dbereinsti q Stellen Sie das P i
eingestellte tberein. er minimale Wert ist nicht Gbereinstimmend. tg en Sie das ote?tlomgter

Imin auf dem Messfligel ein.

6 Keine Leerlaufspan- Das Gerét ist defekt Uberpriifen Sie den Hauptkreis
nung am Ausgang und den Pr4.
(MMA)

7 Der Lichtbogen kann | Das SchweiBkabel ist nicht verbunden mit den Verbinden Sie das SchweiBka-
nicht geziindet wer- zwei Ausgéngen des SchweiB3geréts. bel mit dem Ausgang des
den (TIG): SchweiBgerats.

Es ist ein Funke auf Das SchweiBkabel ist beschadigt. Reparieren oder wechseln Sie
dem HF Ziindungs- es-
bord Das Erdungskabel ist nicht stabil genug ange- Uberpriifen Sie das Erdungska-
schlossen. bel.
Das SchweiBkabel ist zu lang. Verwenden sie ein geeignetes
Erdungskabel.
Es ist Ol oder Staub auf dem Werkstiick. Uberpriifen Sie es und entfernen
Sie das Ol oder den Staub.
Der Abstand zwischen der Wolframelektrode und | Reduzieren Sie die Distanz
dem Werkstuick ist zu lang. (ca.3m).
Das HF Ziindungsboard arbeitet nicht. Reparieren oder wechseln Sie
- Pr8.
Es ist kein Funke auf | Der Abstand zwischen den Entladern ist zu kurz. | Einstellen der Distanz (ca. 0,7
dem HF Ziindungs- mm).
bord : : — - : —
Eine Fehlfunktion des SchweiBpistolenschalters Uberprifen Sie den SchweifB3pi-
stolenschalter, das Steuerungs-
kabel und die Steckbuchse.
8 Kein Schutzgasfluss Gasflasche ist geschlossen der Gasdruck ist zu Ersetzen Sie die Gasflasche

(TIG)

niedrig.

oder 6ffnen Sie den Gasfla-
schenhahn.

Es ist ein Fremdkdrper im Ventil.

Entfernen Sie den Fremdkérper.

Das Elektromagnetische Ventil ist beschadigt.

Wechseln Sie es.

WIG-Inverterl Version 1.11
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Fehlerbehebung

HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

S/N | Storung Ursache Behebung
9 Schutzgas stromt Der Gastest auf dem Front-Bedienpanel ist ein- Schalten Sie den Gas-Test am
standig geschaltet. Front-Bedienpanel auf OFF.

Es ist ein Fremdkdrper im Ventil.

Entfernen Sie den Fremdkérper.

Das Elektromagnetische Ventil ist beschadigt.

Tauschen Sie es aus.

Der Einstellungsknopf der Gasvorstrémzeit auf
dem Frontpanel ist beschadigt.

Reparieren Sie ihn oder wech-
seln Sie ihn aus.

10 Der SchweiBstrom
kann nicht eingestellt
werden.

Das SchweiBstrompotentiometer auf dem Front-
Bedienfeldanschluss ist nicht gut oder bescha-
digt.

Reparieren oder Ersetzen Sie
das Potentiometer.

11 Keine AC Ausgabe
wéhrend “AC*

Der Power PCB ist im Stérungsmodus.

Reparieren oder austauschen.

Der AC Treiber PCB ist beschédigt.

Austauschen.

Das AC IGBT Modul ist beschédigt.

Austauschen.

12 Der angezeigte
SchweiBstrom stimmt
nicht Gberein mit dem
aktuellen Wert.

Der min. angezeigte Wert entspricht nicht dem
aktuellen Wert.

Stellen Sie das Potentiometer
Imin auf der Netzplatine ein.

Der maximale angezeigte Wert entspricht nicht
dem aktuellen Wert.

Stellen Sie das Potentiometer
Imax auf der Netzplatine ein.

13 Die Eindringtiefe des
Schmelzbads ist nicht
ausreichend.

Der SchweiBstrom ist zu niedrig eingestellt.

Steigern Sie den SchweiBstrom.

Der Lichtbogen ist zu lange im SchweiBprozess.

Verwenden Sie die 2T-Anwen-
dung.

14 Die Alarmlampe am
Frontpanel ist einge-
schalten:

Uberhitzungs- | Zu hoher SchweiBstrom Reduzieren Sie die SchweiB-
schutz stromausgabe.

Arbeitszeit ist zu lange Reduzieren Sie die Einschalt-
dauer. (Arbeiten Sie mit Unter-
brechungen)

Uberspan- Stromversorgung fluktuiert Verwenden Sie eine stabile
nungschutz Stromversorgung.
Unterspan- Stromversorgung fluktuiert Verwenden Sie eine stabile
nungsschutz Stromversorgung.
Zu viele Maschinen verwenden | Reduzieren Sie die Anzahl der
die Stromversorgung gleichzei- | Maschinen, die gleichzeitig die
tig. Stromversorgung verwenden.
Uberstrom- ungewdhnlicher Strom im Uberpriifen und reparieren Sie
schutz Hauptkreis den Hauptstromkreislauf und
Antrieb Pr6.
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HschweiBlsraft

Schweilitechnik

TIG SchweiBen Fehlerbehebung EASY-TIG 181 DC

Fehlerbehebung

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 181 DC fiir das TIG SchweiBen:

S/N

Stérung

Ursache

Behebung

1

Die Wolframelektrode
brennt schnell weg.

Falsches Gas oder kein
Gas.

Verwenden Sie pures Ar-
gon. Uberpriifen Sie ob die
Gasflasche mit Gas be-
fullt, verbunden, ange-
schalten und das Brenner-
ventil offen ist.

Unzureichender Gasfluss.

Uberpriifen Sie, ob das
Gas angeschlossen ist.
Uberpriifen Sie, ob Schlau-
che, Gasventil und Brenner
nicht beeintrachtigt sind.

Brennerkappe nicht richtig
eingesetzt.

Stellen Sie sicher, dass die
Brennerkappe so ange-
bracht ist, dass sich der O-
Ring im Brennerkdrper be-
findet.

SchweiBBbrenner verbun-
den mit DC+

SchlieBen Sie den Bren-
ner an den DC-Anschluss
an.

Falsche Wolframelektrode
wird verwendet.

Uberpriifen und wechseln
Sie den Wolframelektro-
dentyp, wenn nétig.

Wolframelektrode wurde
oxidiert nachdem die
SchweiBung zu Ende ist.

Behalten Sie den Schutz-
gasfluss 10-15 Sekunden
nach dem Lichtbogenstopp
bei. 1 Sekunde fir jeweils
10 Ampere SchweiBstrom.

Wolframelektrode schmilzt
zurlick in die Dlse beim
AC SchweiB3en.

Uberpriifen Sie, ob die
richtige Art von Wolfram
verwendet wird. Stellen Sie
sicher, dass die Aus-
gleichsregelung nicht zu
hoch eingestellt ist. Redu-
zieren Sie wenn nétig die
Bilanz.

WIG-Inverterl Version 1.11
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Fehlerbehebung

HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 181 DC fiir das TIG SchweiBen:

S/N

Stérung

Ursache

Behebung

2

Verunreinigte Wolfra-
melekirode.

Die Wolframelektrode hat
das SchweiBbad berihrt.

Halten Sie die Wolfra-
melektrode fern vom Kon-
takt mit dem Schmelzbad.
Halten Sie den SchweiBb-
renner so, dass die Wolfra-
melektrode 2 bis 5 mm weit
weg ist vom Werkstuick.

Der Flldraht hat die Elek-
trode berlhrt.

Vermeiden Sie Kontakt
zwischen dem Fiilldraht
und der Wolframelektrode
wéahrend dem SchweiBpro-
zess.Fuhren Sie den Full-
drahtin den Vorsprung des
Schmelzbades vor der
Elektrode.

Die Wolframelektrode
schmilzt im Schmelzbad.

Uberpriifen Sie, ob die
richtige Art von Wolfra-
melektrode genutzt wird.

Zu viel SchweiBstrom fiir
die ElektrodengréBe, redu-
zieren Sie die Amperzahl
oder wechseln Sie zu einer
gréBeren Elektrode.

Porgsitat- schlechtes
SchweiBnahtbild und
Farbe.

Falsches Gas / geringer
Gasfluss / Gasleck.

Verwenden Sie pures Ar-
gon. Das Schutzgas ist an-
geschlossen, Uberprifen
Sie dass die Schlauche,
das Gasventil und der
SchweiBBbrenner nicht ein-
geschrankt sind.

Setzen Sie den Gasfluss
zwischen 6 bis 12 I/min.
Uberpriifen Sie die Schléu-
che und Kupplungen auf
Lécher und Leckagen.

Verunreinigtes Grundmate-
rial.

Entfernen Sie die Verunrei-
nigungen und das Material
wie Farbe, Schmierfett, Ol
und Dreck vom Grundma-
terial.

Verunreinigter Fulldraht.

Entfernen Sie alles
Schmierfett, Ol und Dreck
vom Grundmaterial.

falscher Fulldraht.

Uberpriifen Sie den verwen-
deten Filldraht und wech-
seln Sie ihn wenn nétig.
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HschweiBlsraft

Schweilitechnik

Fehlerbehebung

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 181 DC fiir das TIG SchweiBen:

SchweiBstrom

S/N Stérung Ursache Behebung
4 Gelbe Ruckstande / falsches Gas. Verwenden Sie pures Ar-
Rauch an der Aluminium- gon.
diise und Verfarbung an -hender Gasfl s Sie den Gasfl
der Wolframelektrode. unzureichender Gasfluss. etzerT ie den gs uss
auf zwischen 10 bis 15 I/
min Durchflussrate.
unzureichende Gasnach- Erhéhen Sie die Gasnach-
strémung. strémzeit.

Aluminiumgasduse ist zu Erhéhen Sie den Durch-

klein. messer der Aluminiumgas-
dise.

5 Instabiler Lichtbogen wéh- | SchweiBbrenner verbun- Verbinden Sie den
rend dem SchweiBen. den mit DC+. SchweiBbrenner mit der
DC - Ausgangsklemme.

Verunreinigtes Grundmate- | Entfernen Sie Materialien

rial. wie Farbe, Schmiermittel,
Ol, und Schmutz, ein-
schlieBlich Walzzunder
vom Basismaterial.

Die Wolframelektrode ist Entfernen Sie 10 mm von

verunreinigt. der verunreinigten Wolfra-
melektrode.

Der Lichtbogen ist zu lang. | Halten Sie den SchweiBb-
renner etwas niedriger in
der Distanz Uber dem
Werkstlick von 2 bis 5 mm.

6 HF ist aktiv aber keine offener SchweiBstrom- Uberpriifen Sie das die Er-

kreis.

dungsleitung verbunden
ist.

kein Gas

Uberpriifen Sie ob das Gas
verbunden und das Gasfla-
schenventil offen ist.

Uberpriifen Sie ob die
Schlauche, das Gasventil
und der Schwei3brenner
nicht beeintrachtigt sind.

Setzen Sie den Gasdurch-
fluss auf einen Wert zwi-
schen 10 bis 15 I/min.

Die Wolframelektrode
schmilzt ins Schmelzbad.

Uberpriifen Sie ob die rich-
tige Art von Wolframelek-
trode eingesetzt wird.

Zu hoher Strom fur die
WolframelektrodengréBe.
Reduzieren Sie die Amper-
zahl oder wechseln Sie zu
einer gréBeren Elektrode.
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HschweiBlsraft

SchweiBtechnik

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 181 DC fiir das TIG SchweiBen:

S/N

Stérung

Ursache

Behebung

7

Der Lichtbogen wandert
wéahrend dem Schwei3en.

zu geringer Gasfluss.

Uberpriifen und setzen Sie
den Gasfluss auf eine
Durchflussrate zwischen
10 bis 15 |/min.

Falsche Lichtbogenlange.

Halten Sie den SchweiBb-
renner etwas niedriger in
der Distanz Uber dem
Werkstlick von 2 bis 5 mm.

Falsche Wolframelektrode
Elektrode ist im schlechten
Zustand.

Uberpriifen Sie ob der kor-
rekte Typ von Wolfra-
melektrode verwendet
wird.

Entfernen Sie 10 mm des
SchweiBendes der Wolfra-
melektrode und scharfen
Sie diese wieder an.

Unzureichend vorbereitete
Wolframelektrode.

Schleifmarkierungen soll-
ten langs an der WOlfra-
melektrode verlaufen, nicht
kreisférmig.

Verwenden Sie geeignete
Schleifmittel wie etwa eine
Schleifmaschine mit Schl-
eifrad.

Verunreinigtes Basismate-
rial oder Drahtelektrode.

Entfernen Sie Materialien
wie Farbe, Schmiermittel,
Ol, und Schmutz, ein-
schlieBlich Walzzunder
vom Basismaterial.

Entfernen Sie alles
Schmiermittel, O, oder
Verunreinigungen vom
Fallmaterial.

Falsche Drahtelektrode.

Uberpriifen Sie die Drahte-
lektrode und wechseln Sie
diese wenn nétig.
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Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

Fehlerbehebungstabelle des Modells EASY-TIG 181 DC fiir das TIG SchweiBen:

S/N

Stérung

Ursache

Behebung

8

Der Lichtbogen lasst sich
schwer zinden.

Der Lichtbogen beginnt
nicht zu schweien.

Falsche Gerateeinstellung.

Uberpriifen Sie ob die Ge-
rateeinstellung korrekt ist.

Kein Gas, falsche Gas-
flussrate.

Uberpriifen Sie ob das Gas
verbunden und das Gasfla-
schenventil offen ist.

Uberpriifen Sie ob die
Schlauche, das Gasventil
und der SchweiBbrenner
nicht beeintrachtigt sind.

Setzen Sie den Gasdurch-
fluss auf einen Wert zwi-
schen 10 bis 15 I/min.

Falsche Wolframelektro-
dengréBe oder Art.

Uberpriifen und wechseln
Sie die ElektrodengréBe
oder die Elektrodenart
wenn notig.

Die Wolframelektrode ist
verunreinigt.

Entfernen Sie 10 mm der
verunreinigten Wolfra-
melektrode und Schleifen
Sie die Wolframelektrode
nach.

Lose Verbindung

Uberpriifen Sie alle Verbin-
dungen und ziehen Sie
diese fest.

Die Masseklemme ist nicht
verbunden mit dem Ar-
beitstisch.

Verbinden Sie die Masse-
klemme direkt mit dem
Werkstlick, wenn es mdg-
lich ist.

Verlust der Hochfrequenz

Uberpriifen Sie den
SchweiBbrenner und die
Kabel auf defekte Isolation
oder schlechte Verbin-
dung.

15 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

Tragen Sie bitte in Inrem und im Interesse der Umwelt dafiir Sorge, dass alle
Bestandteile der Maschine nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen
Wege entsorgt werden.

15.1 AuBer Betrieb nehmen

WIG-Inverterl Version 1.11

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um ei-
nen spateren Missbrauch und die Geféhrdung der Umwelt oder von Personen

zu vermeiden.
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Schritt 1: Alle umweltgefahrdende Betriebsstoffe aus dem Alt-Geréat entfernen.

Schritt 2: Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Bau-
gruppen und Bestandteile demontieren.

Schritt 3: Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den dafir vorgese-
henen Entsorgungswegen zu fiihren.

15.2 Entsorgung von elektrischen Geréten

Beachten Sie bitte, dass elektrische Geréte eine Vielzahl wiederverwertbarer
Materialien sowie umweltschédliche Komponenten enthalten.

Tragen Sie dazu bei, dass diese Bestandteile getrennt und fachgerecht ent-
sorgt werden. Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an ihre kommunale Abfal-
lentsorgung.

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Ent-
sorgungsbetriebs zurlickzugreifen.

15.3 Entsorgung Giiber kommunale Sammelstellen

16 Ersatzteile
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Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geraten (Anzu-
wenden in den Landern der Européaischen Union und anderen europaischen
Landern mit einem separaten Sammelsystem fir diese Geréate).

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass
dieses Produkt nicht als normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern
an einer Annahmestelle fur das Recycling von elektrischen und elektronischen
Geraten abgegeben werden muss. Durch Ihren Beitrag zum korrekten Entsor-
gen dieses Produkts schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mit-
menschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung gefahr-
det. Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern.
Weitere Informationen Uber das Recycling dieses Produkts erhalten Sie von
Ihrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschéft,
in dem Sie das Produkt gekauft haben.

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher
Ersatzteile!
Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile

kénnen Gefahren fir den Bediener entstehen sowie
Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Herstellers
oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu verwen-
den.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

WIG-Inverter | Version 1.11
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16.1 Ersatzteilbestellung

WIG-Inverterl Version 1.11

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Fachhéndler bezogen werden.
Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Gerétetyp

- Artikelnummer

- Teilebezeichnung

- Baujahr

- Menge

- gewlinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kdénnen nicht berlick-
sichtigt werden. Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand
nach Ermessen des Lieferanten.

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Ty-
penschild, welches am Gerat angebracht ist.

Beispiel

Es muss die Frontabdeckung fir das Gerat EASY-TIG 181 DC bestellt wer-
den. Die Frontabdeckung ist in der Ersatzteilzeichnung 1 mit der Positions-
nummer 13 angegeben.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (1) mit ge-
kennzeichnetem Bauteil (Frontabdeckung) und markierter Positionsnummer
(13) an den Vertragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken und die
folgenden Angaben mitteilen:

Geratetyp: EASY-TIG 181 DC

Artikelnummer: 1074018

Ersatzteilzeichnungsnummer: 1

Positionsnummer: 13

Die ArtikelInummer lhres Gerates:

Maschinenbezeichnung Artikel-Nummer:
EASY-TIG 181 DC 1074018
EASY-TIG 201 DC PULSE 1074020

EASY-TIG 201 ACDC PULSE 1074021
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16.2 Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren.

77 8/ 9/

Abb. 31: Ersatzteilzeichnung 1: EASY-TIG 181 DC
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97 677787 9410

Abb. 33: Ersatzteilzeichnung 3: EASY-TIG 201 ACDC PULSE

17 Anschlussplan

3 — Gun Switch
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® @ 1

N

Abb. 34: PIN-Belegung des Fernbedienungssteckers des EASY-TIG 181 DC
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12 PIN Wiring Diagram
8 pin Plug 2
N 1 UP-DOWN
Pin for PULSE | Cable foot pedal w remote torch
Torch torch
models
1 2 short circuit
2 5 (G) connecting
3 4 potentiometer + potentiometer +
potentiometer potentiometer
4 6 . i
medium medium
5 5 (G) potentiometer - potentiometer -
6 7 up
7 8 down
8 3 ; ; : :
switch swtich swtich swiich
9 5 (G)
10 1 x \ short circuit \
11 5 (@) connecting

|\ ©,0 0 9 )
% 1D 12 f /
N\ \O 4 &/ //
. I\-)I
\-\1""\-\._\_\_ T
'H-\.-_ __F_-‘-’

Abb. 35: PIN-Belegung des 12-poligen Steckers des EASY-TIG 201 ACDC PULSE

WIG-Inverterl Version 1.11
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18 Schaltplan
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Abb. 36: Schaltplan EASY-TIG 181 DC
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Abb. 37: Schaltplan EASY-TIG 201 DC PULSE
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Abb. 38: Schaltplan EASY-TIG 201 ACDC PULSE
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19 EU-Konformitatserklarung

Fir folgend bezeichnete Erzeugnisse

Hersteller/Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraBe 26
D-96103 Hallstadt

Produktgruppe: SchweiBkraft® SchweiBtechnik
Bezeichnung der Maschine*: Artikelnummer:

(1 EASY-TIG 181 DC 1074018

[ EASY-TIG 201 DC PULSE 1074020

(] EASY-TIG 201 ACDC PULSE 1074021
Maschinentyp: WIG Inverter

Seriennummer*:

Baujahr*: 20
*flllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

wird hiermit bestatigt, dass sie den wesentlichen Schutzanforderungen entsprechen, die in der Richtlinie 2014/30/EU
(EMV-Richtlinie) des Rates zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedsstaaten Uber die elektromagnetische
Vertréaglichkeit betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen

festgelegt sind.
Die oben genannten Erzeugnisse stimmen mit den Vorschriften dieser Richtlinie Gberein und entsprechen den Sicherhe-
itsanforderungen flr Einrichtungen zum Lichtbogenschweien gemaB folgenden Produkt Normen

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:
DIN EN 60974-1:2018-12 LichtbogenschweiBeinrichtungen - Teil 1: SchweiBstromquellen

DIN EN 60974-10:2016-10 LichtbogenschweiBeinrichtungen - Teil 10: Anforderungen an die
elektromagnetische Vertréaglichkeit (EMV)

GemaB EG. Richtlinie 2006/42/EG Artikel 1 fallen 0.g. Erzeugnisse ausschlieBlich in den Anwendungsbereich betref-
fend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen.

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Stirmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 21.04.2021

Ldls

Kilian Stirmer
Geschaftsflihrer
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