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1 Einflhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

Mit dem Kauf des SchweiBkraft WIG-Inverters haben Sie eine gute Wahl ge-
troffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese ist ein wichtiger Bestandteil und ist in der Nahe der Maschine und fir je-
den Nutzer zuganglich aufzubewahren.

Die Betriebsanleitung Informiert Sie Gber die sachgerechte Inbetriebnahme,
den bestimmungsgemaéaBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Be-
dienung und Wartung des WIG-Inverters.

Beachten Sie dartber hinaus die értlichen Unfallverhiitungsvorschriften und
allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fir den Einsatzbereich des WIG-Inver-
ters.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschitzt und alleiniges Ei-
gentum der Firma Stirmer Maschinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rah-
men der Nutzung des WIG-Inverters zulassig. Eine dariiber hinausgehende
Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht gestattet.

Weitergabe sowie Vervielféltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mittei-
lung seines Inhalts sind verboten, soweit nicht ausdriicklich gestattet. Zuwider-
handlungen verpflichten zu Schadenersatz. Wir melden zum Schutz unserer
Produkte Marken-, Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall
mdoglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres gei-
stigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrem WIG-Inverter oder fiir technische
Auskunfte an lhren Fachhandler.

Dort wird lhnen gerne mit sachkundiger Beratung und Informationen weiterge-
holfen.

Sturmer 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.

WIG-Inverter | Version 1.14
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1.3 Haftungsbeschrankung

2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

WIG-Inverterl Version 1.14

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

In folgenden Féllen Gbernimmt der Hersteller fir Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgeméBer Verwendung,

- Einsatz von nicht sach- und fachkundigem Personal,
- Eigenméchtigen Umbauten,

- Technischen Verénderungen,

- 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 lber 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 AusmaB der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine unmittelbar
gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen
fihrt, wenn sie nicht gemieden wird.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine mdéglicher-
weise geféhrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzun-
gen fuhrt, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine mdéglicher-
weise geféhrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder leichten Verlet-
zungen fuihren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine mdéglicher-
weise geféhrliche Situation hin, die zu Sach- und Umweltschéden flihren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.
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Tipps und Empfehlungen

2.2 AQualifikation des Personals

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
. Dieses Symbol weist auf niitzliche Tipps und Empfehlungen

l 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.

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 1.14
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2.3 Persodnliche Schutzausriistung

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

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzausristung erlautert:

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.

Geeignete Schutzhandschuhe

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

Schutzschuirze

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

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schiitzen die FliBe vor Quetschun-
gen, herabfallende Teilen und Ausgleiten auf rutschigem

Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

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

2.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Das Gerat darf nur im technisch einwandfreien Zustand
betrieben werden. Eventuelle Stérungen miissen umge-
hend beseitigt werden. Eigenméachtigen Verédnderungen an
den WIG-Invertern oder nicht bestimmungsgeméaBen Ver-
wendung WIG-Inverter sowie die Missachtung der Sicher-
heitsvorschriften oder der Bedienungsanleitung schlieBen
eine Haftung des Herstellers fir daraus resultierende Scha-
den an Personen oder Gegenstéanden aus und bewirken ein
erléschen des Garantieanspruches!

Folgendes ist zu beachten: - Das Gerét darf in seiner Konzeption nicht gedndert und nicht fir andere
Zwecke, als fur die vom Hersteller vorhergesehenen Arbeitsgénge be-
nutzt werden.

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankheiten,
Ubermiidung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

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

WIG-Inverterl Version 1.14 7
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2.5 Sicherheitskennzeichnungen am WIG-Inverter

Elektroschock

SchweiBspritzer

Lichtbogen

Dampfe und Gase

2.6 Sicherheitsdatenblatter

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 fiihren. Sie sind umgehend zu
ersetzen. Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick er-
kenntlich und begreifbar, ist das Gerat auBer Betrieb zu nehmen, bis neue Si-
cherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen am WIG-Inverter

Ein elektrischer Schock kann tédlich sein. Das Beriihren von spannungsfiih-
renden Teilen kann zu schwerwiegenden Schocks oder Verbrennungen fih-
ren. Achten Sie auf den fehlerlosen Anschluss aller Teile und einen korrekten
Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich immer eine Isolierung zwischen
Ihrem Korper und dem Werkstiick befindet und vermeiden Sie jeglichen Kon-
takt spannungsfuhrender Teile mit bloBen Handen. Tragen Sie trockene, iso-
lierende Schutzkleidung wéhrend des Schweiens und bedienen Sie die Ma-
schine nie bei offenem Gehause.

SchweiBspritzer kénnen Feuer und Explosionen auslésen.SchweiBen Sie
nicht in der Nahe von entflammbaren Materialien oder an Behaltnissen, wel-
che brennbares Material enthielten.

Ein elektrischer Schock kann tédlich sein. Das Berlihren von spannungsfiih-
renden Teilen kann zu schwerwiegenden Schocks oder Verbrennungen fih-
ren. Achten Sie auf den fehlerlosen Anschluss aller Teile und einen korrekten
Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich immer eine Isolierung zwischen
Ihrem Korper und dem Werkstiick befindet und vermeiden Sie jeglichen Kon-
takt spannungsfiihrender Teile mit bloBen Handen. Tragen Sie trockene, iso-
lierende Schutzkleidung wéhrend des SchweiBens und bedienen Sie die Ma-
schine nie bei offenem Gehause.

Beim SchweiB3en entstehen gesundheitsgefahrdende Dampfe und Gase. Ver-
suchen Sie lhren Kopf wahrend des SchweiBens so weit wir moglich von den
Dampfen fern zu halten. Sorgen Sie flr eine ausreichende Bellftung, eine Ab-
saugung oder eine Atemluftzufihrung um diese aus lhrer Atemluft fern zu hal-
ten.

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.

WIG-Inverter | Version 1.14
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3 BestimmungsgemafBe Verwendung

Der WIG-Inverter dient ausschlieBlich zum Lichtbogenschweien geméan
MMA und WIG. Zur bestimmungsgem&Ben Verwendung gehért auch die Ein-
haltung aller Angaben in dieser Anleitung. Keine andere Verwendung ist zu-
lassig. Jede Uber die bestimmungsgeméaBe Verwendung hinausgehende oder
andersartige

Benutzung gilt als Fehlgebrauch. Zur bestimmungsgemaBen Verwendung ge-
hort auch die Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung.

3.1 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Jede lber die bestimmungsgeméaBe Verwendung hinausgehende oder ander-
sartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

Maogliche Fehlanwendungen kénnen sein:

- Verwendung in Bereichen mit Gefahrstoffen, Explosionsrisiko oder
Brandgefahr,

- Verwendung zum Erhitzen von Gegenstanden oder Flissigkeiten,

- Verwendung zum Bearbeiten von nichtmetallischen Produkten,

- Verwendung zum Entziinden von Brennstoffen,

- Uberbriicken oder Verandern der Schutzvorrichtungen,

- Nichtbeachtung von Abnutzungs- und Beschéadigungsspuren,

- Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht autorisiertes Personal,

- Einbau von Ersatzteilen und Verwendung von Zubehér und Betriebsmit-
teln, die nicht vom Hersteller genehmigt sind.

Fehlgebrauch des WIG-Inverters kann zu gefahrlichen Situationen flhren.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen am WIG-Inverter Gibernimmt
die Firma Stirmer Maschinen GmbH keine Haftung.

Anspriiche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht bestimmungsgemaBer
Verwendung sind ausgeschlossen.

3.2 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und der WIG-
Inverter vorschriftsgemaB verwendet wird, bestehen noch Restrisiken, welche
nachstehend aufgelistet sind.

- Augenschéden bei Verwendung von defektem oder ungeeignetem Au-
genschutz,

- Schadigung der Atemwege beim Einatmen von Dampfen,
- Elektrischer Schlag bei defekter Elektroisolation oder durch Feuchtigkeit,

- Verbrennungen der oberen GliedmaBen bei Verwendung ungeeigneter
Handschuhe,

- Beschadigung des Werkstlicks bei nicht ausreichender Qualifikation
oder Erfahrung des Anwenders.

WIG-Inverterl Version 1.14 9
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Parameter CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE | CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

Lénge (Produkt) [mm] 580 630

Breite/Tiefe (Produkte) [mm] 190 240

Hoéhe (Produkt) [mm] 350 445

Gewicht (Netto) [kg] 15,5 26,2

Anschlussspannung [V] 90~275 400+10%

Phase (n) 1 3

Stromart AC AC

Netzfrequenz [Hz] 50/60 50/60

Stromaufnahme [A] 110V:36/40 (AC/DC MMA) ACTIG 18.8/
110V:31/32 (AC/DC TIG) DCTIG 19.5/
230V: 28.4/32.8 (AC/DC MMA) AC MMA 243/
230V: 20.1/22.1 (AC/DC TIG) DC MMA 25.8

Gesamtleistung [kVA]

230V: 6.5/7.3 (AC/DC MMA)
230V: 4.6/5.0 (AC/DC TIG)

ACTIG75/DCTIG7.8/
AC MMA 9.7 /DC MMA 10.3

Anschlusskabelldnge [m]

2,2

2.2

Norm / Kennzeichnung

EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 / CE

Schutzart IP21S IP21S
Isolationsklasse H H
EMC-Klasse A A
Absicherung trage [A] 16 16
Erforderliche Generatorleistung >7.3 kVA >10,3 kVA
Netzstecker 16 A no

Leerlaufspannung [V]

230V: 68/68.1 (AC/DC MMA)
230V: 70.5/75.6 (AC/DC TIG)

ACTIG84.6/DCTIG76.4/
AC MMA 75.8 / DC MMA 75.6

Arbeitstemperatur [C°] -10~40 -10~40
SchweiBbare Elektrode [mm] 1.6~4.0 1.6~5.0
Einstellbereich WIG DC [A] 5~200 10~320
Einstellbereich Elektrode [A] 5~200 10~320
Einstellbereich Sicherungsladeraum [A] / /
Einschaltdauer bei max. Strom 40°C TIG DC 60 60

[%]

Einschaltdauer bei max. Strom 40°C 35 60
Elektrode [%]

Einschaltdauer bei max. Strom 40°C / /
Sicherungs-Halt [%)]

Strom bei ED 100% 40°C WIG [%] 155 250
Strom bei ED 100% 40°C Elektrode [%] 110 250

Strom bei ED 100% 40°C Sicherungs-Hold [%]

10
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Parameter CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE | CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE
Leistungsaufnahme WIG DC [kVA] 5 4,8
Leistungsaufnahme Elektrode [kVA] 7,3 6,5
Leistungsaufnahme Sicherungs-Hold [kVA] / /
Pulsfrequenz [Hz] 0,5-999 0.5-999
Zindung Hochfrequenz Hochfrequenz
Brennerkiihlung Luft Wasser
Leistungsfaktor [cos Phi] 0,99 0,65
Blechdicken [mm] 0.5~10.0 0.5~15.0
4.1 Typenschild
T Stiirmer Maschinen GmbH M)
%chWEiﬂk’aﬂﬁ Drgggg:art-a;f(l:eg;-nstrwz6, 96103 Hallstadt
www.schweisskraft.de Deutschland / Germany
CRAFT-TIG 323 ACDC PULSE Serien-Nr. / Serial no.:
Artikel-Nr. / Item no.: 1074323 | Baujahr / Year of manufacture:
STANDARD | EN60974-1:2012 EN 60974102014
ﬂ= 10A/10.4V-320A/22.8V _é 10A/10.4V-320A/22.8V
= X 60% 100% X 60% 100%
l2 320A 250A I2 320A 250A
— [U2]| 228V 20V | —— U | 22.8V 20V

U:=84.6V [U:=400V [l1r=18.8A]1:.=14.6A] U:=76.4V [U:=400V [l:s=19.5A]l:.=15.1A
= 10A/20.4V-320A/32.8V = 10A/20.4V-320A/32.8V

X ] 60% [ 100% X | 60% [ 100%

l. | 320A | 250A [ [ . | 320A [ 250A

Uz| 328V | 30V | ———[U| 328V | 30V

U=75.8V [U.=400V [l:...=24.3A]1.=18.9A] Us=75.6V [U;=400V [h..=25.8A]1:.=20.0A
21S|

DT> 3~50-60Hz [IP21S| @ | AF | 26.2kg| ZC €

Abb. 2: Typenschild CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

S /

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Transport

Uberprufung der Lieferung

5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

WIG-Inverterl Version 1.14

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

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Schutzgas-
schweiBanlage sind recyclingfahig und miissen grundsétzlich der stofflichen
Wiederverwertung zugefihrt 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 fir Sie
zustandige Entsorgungsunternehmen.

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

11
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5.4 Aufstellungsbedingungen

Der WIG-Inverter wurde firr den Einsatz in (iberdachten R&umen konzipiert
und ist in trockener Umgebung aufzustellen:

- Einsatzbereich Gber 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 die 15° nicht Uberschreiten.

- 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 iberschreiten.

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

- Stellen Sie sicher, dass eine ausreichende Belliftung, wahrend 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 Geréat 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!

6 Lieferumfang

CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE:

- WIG-Inverter

- Gasschlauch 4m inkl. Schnellverbinder

- Brenner TIG 26 4m

- Druckminderer

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

CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

- WIG-Inverter

- 3 m Massekabel 35 mm?2 mit Masseklemme 300 A
- Brenner Pro18 4 m, wassergekuhlt

- 4 m Gasschlauch inklusive Schnellverbinder

- Wasserkuhlgerat

- Fahrwagen

- Betriebsanleitung

12 WIG-Inverter | Version 1.14
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7  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 elektromagnetischen Feldlinien beachten:

- Legen Sie die Kabel méglichst weit entfernt von lhrem 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
anschlieBen.

- Besondere Vorsicht ist bei Herzschrittmachern geboten!

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. Daher zeichnen sich
die Gerate durch Portabilitét, geringe GréBe, geringes Gewicht, geringen En-
ergieverbrauch und geringem L&rm aus. Beim Schwei3en benétigt man zur
Zindung des Lichtbogens Hochfrequenz und Hochspannung, um das Erfolgs-
verhdltnis des Ziindlichtbogens sicherzustellen.

Zudem zeichnen sich diese Inverter-Stromquellen durch geringes Gewicht,
sowie hervorragenden SchweiBeigenschaften aus. Alle erforderlichen Para-
meter kdnnen auf dem Bediendisplay eingestellt werden (Gasvorstrdmen,
Startstrom, Stromanstieg, Stromabsenkzeit, Endstrom, Gasnachstrémen, so-
wie die Pulsparameter).

Die TIG -Serien SchweiB3geréte sind geeignet fir das Schwei3en in allen Posi-
tionen fir unterschiedliche Bleche aus Edelstahl, Karbonstahl, legierter Stahl,
Titanium, Magnesium, Kupfer, etc. es wird ebenfalls angewendet bei Schwei-
arbeiten an Rohren, beim Ausbessern von Stellen, in der Petrochemie, Archi-
tekturdekoration, Autoreparatur, in der Fahrradindustrie, im Handwerk und der
allgemeinen Fertigung.

Legende:

MMA - manuelles Metall ARC SchweiB3en

PWM - Pulsweitenmodulation

IGBT - Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode

TIG - Wolfram InertgasschweiBen

WIG-Inverterl Version 1.14 13
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CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE Cha-

rakteristika:

- 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 geschiitzt und die Geratele-
bensdauer erhéht.

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

Am Frontpanel kénnen folgende SchweiBprozessarten ausgewahlt werden:

- DC MMA
-DCTIG

- DC Impuls TIG
- AC MMA
-ACTIG

- AC Impuls TIG

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

der Elektrodenumhllung.

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

3.DCTIG

4. ACTIG

durch die unveranderlichen DC Polaritat vermieden
werden.

:Hierbei wird im Regelfall DCEP verwendet (das Werk-

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

:Bei der rechteckigen Welle ist der Lichtbogen sehr viel

stabiler als bei einer AC Sinuswelle beim TIG Verfah-
ren. Es ist gleichzeitig méglich sowohl die maximale
Eindringtiefe als auch den minimalen Wolframpolverlust
zu erhalten und auch eine bessere Reinigungswirkung
zu erzielen.

WIG-Inverter | Version 1.14
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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 Werkstuck erhélt wenig Hitze. Die Lichtbogenenergie wird konzen-
triert. Es ist geeignet zum SchweiBen von diinnen Bleche und sehr dun-
nen Blechen.

3) Exakte Kontrolle der Hitzeeingabe und der GréBe des Schmelzbads. Die
Tiefe der Eindringung ist gleichm&Big. Es ist geeignet zum SchweiBen
von einer Seite und dem Formen von zwei Seiten und allen SchweiBpo-
sitionen beim SchweiBen von Rohren.

4) Hochfrequenz ARC kann Metall erzeugen fir microlite Struktur, eliminiert
Lufteinschlusse und verbessert die mechanische Leistung der Verbin-
dung.

5) Hochfrequenz ARC ist geeignet fiir Hochgeschwindigkeitsschweifen zur
Verbesserung der Produktivitat.

7.1 Volt-Ampere Charakteristik

Die WIG-Inverter CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/
DC PULSE verfligen Uber eine optimierte Volt-Ampere Charakteristik (siehe
Graphik). Im WIG Betrieb, ist das Verhéltnis zwischen Nennspannung U, und
SchweiBstrom I, folgendes:

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

U; (V2 Volt-Ampere Charakteristik

Verhaltnis zwischen der
67 konventionellen
Ladespannung und dem
A Schweillstrom

\ /
/ \

[\ /

Arbeitspunkt

34 / X /
10 /

-
0 600 L, (A)

Abb. 3: Volt-Ampere Charakteristik

WIG-Inverterl Version 1.14 15



WIG-Inverter Eigenschaften J%SC"IWEI-B"'EH@

SchweiBtechnik

7.2 Einschaltdauer und Thermoschutz

Die X-Achse definiert die Einschaltdauer, die sich aus einer GesamtschweifB-
zeit von 10 min. errechnet. Die Einschaltdauer beschreibt also das Verhaltnis
zwischen SchweiBstrom und der daraus resultierenden maximalen Schweif3-

dauer.

X A . . .
Beziehungzwischendem SchweiRstrom
und dem Arbeitszyklus am Bsp. des

100% CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE
60%
: »>
0 155 200 1(A)

Abb. 4: Zusammenhang zwischen SchweiBstrom und dem Arbeitszyklus

Wird das SchweiBgerat tUberhitzt spricht der Thermoschalter an und setzt das
SchweiBgerat auBer Betrieb.

Anzeige: rote LED Uberhitzung. Wird der Thermoschutz aktiviert sollte das
Gerat fir ca. 15 Minuten eingeschaltet bleiben um durch den Lifter abgekuhlt
zu werden.

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

7.3 Anschluss der Polaritat (MMA)

Anschluss der Polaritat (MMA):

MMA (DC): Wahlen Sie den Verbindungstyp DCEN oder DCEP entsprechend
der einzusetzenden Elektrode. 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 Elekiroden-
herstellers.

Abb. 5: Anschluss der Polaritat

16 WIG-Inverter | Version 1.14
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CRAFT-TIG 201 DC P PULSE:

(@)
(@]
S ot o
:OUGDSS: _'o-@ e P
o Qg7 = ?
Z Z
Z Z
Z | 7
% .
=7 ||~
DCEN

DCEP

Abb. 6: Gleichstrom-Anschlussmdéglichkeiten

CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

DCEP
Abb. 7: Gleichstrom-Anschlussméglichkeiten

CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

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

In Abhéangigkeit von der Elektrode wird jedoch eine unterschiedliche Polaritat
fur optimale Ergebnisse gefordert und somit sollte auf die Polaritat geachtet
werden. Informationen zur korrekten Polaritét finden Sie in den Informationen
der Elektrodenhersteller.

WIG-Inverterl Version 1.14 17
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DCEP: Elektrode ist verbunden mit der “+“ Pol-Buchse.
DCEN: Elektrode ist verbunden mit der “-“ Pol-Buchse.

MMA (DC): Auswahl der Verbindung von DCEN oder DCEP entsprechend den

verschiedenen Elektroden. Bitte beachten Sie das Elektroden-
handbuch.

MMA (AC): Keine Anforderungen fiir den Polaritdtsanschluss.

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: Die Verbindung der Elektrode fihrt zum “+*, drehen Sie es im Uhrzei-

gersinn 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 flr 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 sein.

8 Beschreibung der Bedien- und Anschlusselemente

©
© ©)
o
o
e . ®
C
1 2 34

Abb. 8: Anschluss- und Bedienelemente

18

Legende CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE:

""- " Anschluss: Negativer Ausgang des SchweiBgerats bezlglich der Polaritat.

Schutzgasanschluss: Wird verbunden mit dem Gaseingang des SchweifB3b-
renners.

TIG SchweiBbrenner Fernbedienung Anschlussbuchse.

"+ " Anschluss: Positiver Ausgang des SchweiBgerats bezlglich der Pola-
ritat.

Anschlussbuchse fur die Fernbedienung der Wasserkihlung.

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

Kippschalter der Stromversorgung: Auf “ON“-Stellung, das SchweiBgeréat
ist eingeschalten. Auf “OFF“-Stellung, das SchweiBgerét ist ausgeschaltet.

Stromquelleneingang: Zum Anschluss der Stromquelle.

WIG-Inverter | Version 1.14
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Abb. 9: Anschluss- und Bedienelemente

Bedienfelder

WIG-Inverterl Version 1.14

Legende CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

1 "—"Anschluss : Negativer Ausgang des SchweiBgerats bezlglich der Po-
laritat.

2 Schutzgasanschluss: Wird verbunden mit dem Gaseingang des Schwei3b-
renners.

3 Anschlussbuchse fiir die Fernbedienung des TIG SchweiBbrenner.

4 " +" Anschluss: Positiver Ausgang des SchweiBgerats bezlglich der Polaritat.

5 Schnell-Anschluss fir das Schutzgas: Zum Anschluss der einen Kupplung
des Gasschlauches. Das andere Ende des Gasschlauches wird mit dem
Argongasflasche verbunden.Stromquelleneingang: Zum Anschluss der
Stromquelle.

6 Anschluss fur die Fernbedienung des Wasserkuhlers.

7 Anschlussbuchse fiir das Stromkabel.

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

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

- ausgewahlt werden Uber die Tasten.
- geandert mit dem Einstellzifferblatt.
- angezeigt auf dem Display wéhrend dem SchweiBen.

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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CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

34

33 ‘'schweiBlsrafit

10 11 12

32
31
30
29
28

27

26

20

13
14

15

16
17
18

19
20

21

fitig
323 AC/DC PULSE

25 24 23 22

Abb. 10: Bedienfeld CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

Legende Bedienfeld CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG
323 AC/DC PULSE:

9 H Multifunktionsdisplay.

10 RH Multifunktionsdisplay.

11 Stromanzeige.

12 Anzeige fur den Fehlerfall des Wasserkiihlungssystems.
13 Alarmanzeige.

14 Wasser-/ Luftkihlungsauswahlknopf.

15 Anzeige fur den Luftkiihlungsmodus.

16 Anzeige fir den Wasserkihlungsmodus.

17 Anzeige des 2T-Modus.

18 Anzeige des 4T-Modus.

19 Anzeige der MMA-HeiBstarteinstellung.

20 Anzeige der Einstellung des MMA SchweiBstroms.
21 Anzeige der Einstellung des MMA Lichtbogens.

22 Auswahlknopf fur den 2T- oder 4T-Modus.

WIG-Inverter | Version 1.14
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23 Anzeige der TIG Parametereinstellung.

24 Parameterauswahl / Einstellknauf.

25 Auswahlknopf fiir den SchweiBstrommodus.
26 Anzeige der DC Wellenausgabe.

27 Anzeige der AC Dreieckswellenausga.be
28 Anzeige der AC Sinuswellenausgabe.

29 Anzeige der AC vorgedrungenen Rechteckwelle.
30 Anzeige des MMA-Modus.

31 Anzeige des Lift TIG Modus.

32 Anzeige des HF TIG Modus.

33 Auswahlknopf fiir den SchweiBmodus.

34 Anzeige des JOBs.
LH Digitales Multifunktionsdisplay (9)

Vor dem SchweiBen zeigt dies die gewéhlte Einstellung an oder wird mit dem
Einstellknopf (24) eingestellt. Wahrend des SchweiB3ens zeigt es den
SchweiBstrom an. Die angezeigte Parametereinstellung wird durch die LEDs
neben dem Display angezeigt; Strom (A), Gespeicherte Einstellung (JOB),
Zeit (S), Prozent (%) und Frequenz (Hz). Wenn die Anzeige fir einige Sekun-
den inaktiv bleibt, kehrt die Anzeige zur Einstellung des SchweiBstromes zu-
ruck.

RH Digitales Multifunktionsdisplay (10)

Vor dem Schweien werden Sekundéarfunktionen und Fehlercodes angezeigt.
Wahrend des SchweiBens wird die SchweiBspannung angezeigt.

Multifunktions-Smart-Regler (24)

Driicken Sie den Knopf, um durch die Bedienfeldparameter zu navigieren, die
nicht durch bestimmte Auswahltasten gesteuert werden. Der ausgewéhlte
Parameter / die gewéhlte Einstellung wird durch die LED auf dem Bedienfeld
und den auf dem linken Display (9) angezeigten Wert angezeigt. Stellen Sie
den Parameter durch Drehen des Knopfes ein. Greifen Sie auf die Job- / Pro-
grammspeicher- / Abruffunktion zu, indem Sie den Knopf gedriickt halten.

Anzeige eines Fehlers des Wasserkilhlsystems (12)

Bei Verwendung des integrierten WasserkuUhlers ist das System mit einem
Drucksensor ausgestattet. Wenn der Kiihimitteldruck nicht ausreicht, leuchtet
diese Anzeige auf und der Schweiausgang kann nicht aktiv sein, um den
Brenner und das Kihlsystem zu schitzen.

Alarmanzeige (13)

Leuchtet, wenn Uberspannung, Uberstrom, Eingangsphasenverlust oder elek-
trische Uberhitzung (wegen Uberschreitung des Tastverhéltnisses) erkannt
und der Schutz aktiviert wird. Wenn der Schutz aktiviert ist, wird die SchweiB3-
leistung deaktiviert, bis das Sicherheitssystem erkennt, dass die Uberlastung
ausreichend reduziert ist und die Kontrollleuchte erlischt. Kann auch ausgeldst
werden, wenn ein interner Stromkreisfehler auftritt.
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MMA Einstellungen

TIG Einstellungen

22

Wasser-/Luftkuhlungsauswahltaste (14)

Wenn Sie das integrierte Wasserkiihlsystem mit einem wassergekihlten
Brenner verwenden, wahlen Sie die Option "Wasser" (16). Dies aktiviert die
Wasserkuhlerleistung (der Wasserkihler muss auch an der Ruckwand einge-
schaltet sein) und das Wasserkuhlschutzsystem. Wenn Sie einen luftgekihl-
ten Brenner verwenden, wahlen Sie die Option "Luft" (15).

Beachten Sie, dass das nur das Schweigerat CRAFT-TIG 323 AC/DC
PULSE standardmaBig mit einem wassergekuhlten Brennersystem geliefert
wird. Wenn Sie beim CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE einen wassergekiihlten
Brenner ohne Wasserkiihlung betreiben, kann der Brenner schnell beschadigt
werden. Schaden an Brenner oder Komponenten aufgrund von Wasserman-
gel sind nicht von der Garantie abgedeckt.

Das SchweiBgerat CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE ist standardméaBig mit
einer Gaskihlung ausgestattet. Bie diesem Modell kann die Wasserkihlung
optional hinzugefugt werden.

HeiBstart (19)

Der HeiBstart liefert zuséatzliche Kraft, wenn die SchweiBnaht dem hohen Wi-
derstand der Elektrode und des Werkstlcks entgegenwirkt, wenn der Lichtbo-
gen gestartet wird. Einstellbereich (0-10).

Lichtbogenstarke (21)

Eine MMA-SchweiBstromquelle ist so ausgelegt, dass sie einen konstanten
Ausgangsstrom (CC) erzeugt. Das gilt fir alle Arten von Elektroden. Die
SchweiBspannung variiert, um den Strom konstant zu halten. Dies kann Insta-
bilitat bei einigen SchweiBbedingungen verursachen, da MMA-SchweiBelek-
troden eine Mindestspannung haben, mit der sie arbeiten kénnen und noch ei-
nen stabilen Lichtbogen erzeugen.

Die Arc Force-Steuerung erhéht die SchweiBleistung, wenn die Schweispan-
nung zu niedrig wird. Je hoéher die Einstellung der Lichtbogenkraft ist, desto
hoher ist die Mindestspannung, die die Stromquelle zuldsst. Dieser Effekt fihrt
auch dazu, dass der SchweiBstrom ansteigt. 0 ist Arc Force off, 10 ist Maxi-
mum Arc Force. Dies ist praktisch fiir Elektrodentypen, die eine héhere Be-
triebsspannungsanforderung haben, oder fir Verbindungstypen, die eine
kurze Lichtbogenléange erfordern, wie z. B. Schweinahte auBerhalb der Posi-
tion.

Ubersicht der Parameter beim CRAFT-TIG 201 DC P PULSE und CRAFT-
TIG 323 AC/DC PULSE:

@
:, O o -L©J © O @ .
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0 @ Frequency
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Abb. 11: Parameteribersicht
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Vorgas-Einstellanzeige (1)

Pre-Flow steuert den Zeitraum, in dem Schutzgas flieBt, wenn der Brenner aus-
gelést wird, bevor der Lichtbogen beginnt. Dadurch wird der Arbeitsbereich von
atmosphérischem Gas gereinigt, der die SchweiBnaht vor Beginn des Schwei-
Bens verunreinigen kénnte. Einheit (S) und Einstellbereich (0,1-2 S).

Anzeige fur die aktuelle Einstellung starten (2)

Verfligbar im 4T-Trigger-Modus, legt einen SchweiBstrom von 10-100% des
HauptschweiBstroms fest, der aktiviert wird, wenn der Ausléser gehalten wird,
um den Ausléser zu "verriegeln", bevor der HauptschweiBstrom gestartet wird.
Sobald der Ausléser losgelassen wird, 1&uft der Strom durch die Anstiegszeit
(3), wenn er eingestellt ist, zum HauptschweiBstrom (4) hoch.

Steigungseinstellung (3)

Wenn der Ausldser aktiviert wird, steigt der SchweiBstrom allm&hlich Gber die
Zeit bis zum eingestellten SchweiBstrom (4). Einheit (S) und Einstellbereich
(0-10.0 S).

WIG-SchweiBstrom-Einstellanzeige (4)
Setzt den HauptschweiB3strom. Einheit (A); Einstellbereich:

- CRAFT-TIG 201 DC P PULSE 5-200A.
- CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE10-320A/400A/500A.

Basisstrom-Einstellungsanzeige (5)

Nur verfligbar, wenn der Impulsmodus (12) ausgewahlt ist. Setzt den Strom
des Tief- / Basisimpulses. Einheit (A); Einstellbereich:

- CRAFT-TIG 201 DC P PULSE 5-200A.
- CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE10-320A/400A/500A.

Absenkungs-Einstellungsanzeige (6)

Wenn der Ausldser losgelassen wird, verringert sich der SchweiBstrom all-
mahlich Uber die Zeit, die auf 0 eingestellt ist. Dadurch kann der Bediener die
SchweiBnaht abschlieBen, ohne einen "Krater" am Ende des SchweiBbades
zu hinterlassen. Einheit (S) und Einstellbereich (0-10.0S).

End-Stromeinstellungsanzeige (7)

Nur im 4T-Ausléser-Modus verfligbar, legt einen Schweif3strom von 10-100%
des HauptschweiBstromes fest, der aktiviert wird, wenn der Abzug gehalten
wird, um den Abzug zu entriegeln, bevor die Schweinaht beendet ist. Wenn
Downslope (6) eingestellt ist, wird der Strom die Downslope-Periode durchlau-
fen, bevor der Endstrom eingestellt wird. Wenn der Ausldser losgelassen wird,
stoppt der Lichtbogen.

Anzeige fur Gasflusseinstellung (8)

Steuert den Zeitraum, in dem das Schutzgas weiter flieBt, nachdem der Licht-
bogen gestoppt wurde. Dadurch wird der SchweiBbereich geschitzt und der
Wolfram vor Verunreinigungen geschitzt, solange es noch hei3 genug ist, um
mit atmosphéarischen Gasen zu reagieren.Einheit (S) und Einstellbereich (0-
10.0 S).
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Pulsbreiteneinstellungsanzeige (9)

Nur verfugbar, wenn der Impulsmodus (12) ausgewahlt ist. Stellt den Zeitanteil
als Prozentsatz zwischen dem Spitzenstrom und dem Basisstrom ein, wenn
der Impulsmodus verwendet wird. Die Neutraleinstellung ist 50%, die Zeitperi-
ode des Spitzenstroms und des Basisstromimpulses ist gleich. Eine héhere
Pulsleistungseinstellung ergibt eine gréBere Warmezufuhr, wahrend eine
niedrigere Pulslast die gegenteilige Wirkung hat. Einheit (%); Einstellbereich
(5-95%).

Pulsfrequenzeinstellungsanzeige (10)

Nur verfligbar, wenn der Impulsmodus (12) ausgewahlt ist. Legt die Rate fest,
mit der der SchweiBausgang zwischen den Spitzen- und Basisstromeinstel-
lungen wechselt. Einheit (Hz); Einstellbereich (0,5-999Hz).

Pulsmodus "Aus" -Anzeige (11)
Pulsmodus "Ein" -Anzeige (12)
Saubere Breitenbereich / AC-Balance-Einstellung (13)

Nur im Wechselstrom-SchweiBmodus (27,28,29) verfuigbar. Stellt die Balance
als Prozentsatz zwischen den Vorwarts- und Ruckstromzyklen beim Schwei-
Ben im AC-Ausgangsmodus ein. Der umgekehrte Teil des Wechselstromzy-
klus gibt den "Reinigungseffekt" auf das SchweiBmaterial, wahrend der Vor-
wartszyklus das Schweimaterial schmilzt. Die Neutraleinstellung ist 0. Eine
héhere Umkehrzyklusvorspannung ergibt einen gréBeren Reinigungseffekt,
weniger Schwei3eindringung und mehr Warme in dem Wolframbrenner. Das
ergibt den Nachteil der Verringerung des Ausgangsstromes, der fiir eine gege-
bene WolframgréBe verwendet werden kann, um eine Uberhitzung des
Wolframs zu verhindern. Eine erhdhte Vorwartszyklus-Vorspannung fihrt zu
dem gegenteiligen Effekt, einem geringeren Reinigungseffekt, einer gréBeren
SchweiBeindringung und weniger Warme im Wolfram.

Fir eine maximale Effektivitat sollte idealerweise die saubere Breite / AC-Ba-
lance mit so viel Vorwartszyklus-Vorspannung wie méglich eingestellt werden,
wéahrend immer noch ein ausreichendes MafB an Oxidationsentfernung fir ein
kontaminationsfreies Schweif3bad beibehalten wird. Je sauberer das Nichtei-
senmetall vor dem SchweiBen ist, desto effektiver ist es zu schweiBen. Dieser
Effekt kann auch verwendet werden, um Warme im Wolfram zu reduzieren,
was die Verwendung einer spitzen Wolframspitzenform fiir einen definierteren
Bogen erméglicht. Einstellbereich (-5- + 5).

AC-Frequenzeinstellung (14)

Nur im Wechselstrom-SchweiBmodus (27,28,29) verfligbar. Durch Erhéhen
der AC-Frequenz wird die Form des Lichtbogens fokussiert, was zu einem en-
geren, kontrollierteren Lichtbogen flihrt, der bei gleicher Stromeinstellung eine
erhéhte Eindringtiefe und weniger erhitzten Bereich verursacht. Langsamere
Frequenz fuhrt zu einer breiteren, weicheren Bogenform. Einheit (Hz) und Ein-
stellbereich (50-250 Hz).
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AC/DC Ausgabemodus

WIG Arc Startmodi
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DC (Gleichstrom) SchweiBleistung

DC ist geeignet fir das WIG-SchweiBen von eisenhaltigen Metallen wie
Weichstahl und Edelstahl, Kupfer und Titan. WIG-SchweiBen reaktive Metalle
wie Aluminium, Magnesium und Zink erfordern einen AC (Wechselstrom) Aus-
gang. Wenn reaktive Metalle der Luft ausgesetzt sind, bilden sie eine Oxid-
schicht, die das Grundmetall isoliert und den Schweistrom behindern und au-
Berdem das SchweiBbad verunreinigen. Ein umgekehrter Stromfluss ist
erforderlich, um diese Oxidschicht zu durchbrechen / zu entfernen, so dass ein
SchweiBen stattfinden kann Der Stromfluss bewirkt wahrend des positiven Zy-
klus den GroBteil der Erwdrmung des SchweiBbadbereichs.

Wechselstrom-Dreieckwellen-SchweiBausgang (27)

Reduzierter Warmeeintrag flr die gleiche Stromeinstellung. Besonders nitz-
lich zum SchweiBen von diinnem Metall.

Wechselstrom-Sinuswellen-SchweiBausgang (28)

Traditionelle AC WIG-SchweiBwellenform. Leisere, "weiche" Lichtbogencha-
rakteristik.

Wechselstrom-Quadratwelle (29)

Fokussierter Lichtbogen fir maximale Durchdringung, schnelle Fahrgeschwin-
digkeit mit bester Richtungskontrolle.

WIG HF / Lift Zundungsmodi (31,32)

Beim TIG-SchweiBverfahren verursacht der Kontakt des Wolframbrenners mit
dem Werkstiick eine Verunreinigung des Wolframs und des Werkstlcks, die
die Qualitat der SchweiBnaht beeintrachtigt, insbesondere wenn das Wolfram
elektrisch erregt wird.

HF Zundung

(High Frequency) sendet einen hochenergetischen Strom durch das Brenner-
system, der zwischen dem Wolfram und dem Werkstuck "springen" kann und
einen Lichtbogenstart ohne jeglichen Kontakt zwischen Wolfram und Werk-
stiick gewahrleistet. Der Nachteil der HF-Ziindung ist, dass diese einen elektri-
schen Impuls, erhebliche elektrische und Funksignalstérungen erzeugt. Das
schrankt seine Verwendung bei empfindlichen elektronischen Geraten wie
Computern ein.

LIFT TIG Zundung

Lift WIG Zindung ist ein Kompromiss, der die Kontamination mit Wolfram mi-
nimiert und gleichzeitig die elekirischen Interferenzen von HF-Startsystemen
eliminiert. Das Anheben des Lichtbogens funktioniert, indem das Wolfram
leicht auf dem Werkstuick ruht, das Brennersignal aktiviert und dann das
Wolfram entfernt wird. Die Steuerschaltung erkennt, wenn das Wolfram von
dem Werkstlick entfernt wird, und sendet einen schwachen Stromimpuls
durch das Wolfram, der den WIG-Lichtbogen auslést. Weil das Wolfram nicht
"live" ist, wenn es in Kontakt mit der Arbeit ist, wird die Kontamination mini-
miert.
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Das SchweiBgerat verflgt Gber 9 Speicherplatze / Job-Bereiche, in denen
Parameter gespeichert werden kénnen, um einen einfachen Abruf zu ermégli-
chen. Um auf ein gespeichertes Programm zuzugreifen, halten Sie den Steu-
erknopf (24) gedrickt und die Programmnummer 1-9 wird auf dem Display an-
gezeigt. Die Anzeige 'JOB' leuchtet auf. Stellen Sie die gewiinschte
Programmnummer ein, indem Sie den Drehknopf drehen. Sobald auf das Pro-
gramm zugegriffen wird, wird es automatisch geladen. Um zu den normalen
Parametereinstellungen zuriickzukehren, driicken Sie den Steuerknopf erneut
(wodurch auch das ausgewéhlte Programm geladen wird). Um die als Pro-
gramm eingestellten Parameter zu speichern, halten Sie den Steuerknopf ei-
nige Sekunden lang gedrickt und das Display blinkt. Die Einstellungen wer-
den jetzt im letzten Programmbereich gespeichert, der ausgewéhlt wurde.
Wenn Sie die Parameter so einstellen, dass sie als Programm gespeichert
werden, stellen Sie sicher, dass Sie mit einer Programmnummer beginnen, die
Uberschrieben werden soll. Da die vorherigen Einstellungen, die in diesem
Speicherplatz gespeichert wurden, bei einem weiteren Speichern verloren ge-
hen.

Der PulsschweiBmodus schaltet die SchweiBleistung zyklisch zwischen einer
hohen und niedrigen Stromabgabe um. Bei richtiger Anwendung hat diese
Funktion wesentliche Vorteile beim WIG-SchweiBen, einschlieBlich gréBerer
SchweiBdurchdringung fir weniger Arbeitswéarme und gréBere Kontrolle des
SchweiBbades.

Die grundlegende Theorie zum Einstellen des Basisstroms unter Verwendung
des Pulsmodus besteht darin, dass der Basisstrom ausreichend sein sollte,
um das vorhandene geschmolzene Schweifbad aufrechtzuerhalten. Dabei
sollte der Spitzenstrom ausreichen, um neues Metall zu schmelzen, das ge-
schmolzene SchweiBbad zu bewegen / auszudehnen. Eine erhéhte Pulsfre-
quenz hat den Effekt, dass der Lichtbogen stérker fokussiert wird, was fir
feine rostfreie Arbeiten und ahnliches nutzlich ist.

Das Pulsieren kann auch dazu verwendet werden, das SchweiBbad zu bewe-
gen. Diese Technik ist nutzlich fur das SchweiBen auBerhalb der Position oder
bei Materialien, die ein hoher viskoses SchweiBbad haben. Eine héhere Puls-
leistungseinstellung ergibt eine gréBere Warmezufuhr, wahrend eine niedri-
gere Pulslast die gegenteilige Wirkung hat.

Das SchweiBgeréat wird standardmaBig mit wassergekihltem WIG-Brenner
geliefert. Das Standard-Trolley-Paket beinhaltet den integrierten Wasserkih-
ler. Das richtige KuhImittel ist eine Mischung aus Mono-Propylen-Glykol und
Wasser im Verhéltnis 1: 3 (25% Propylenglykol. Reines Wasser kann als
Kuhlflissigkeit verwendet werden, obwohl es flr die langfristige Zuverléssig-
keit der Wasserkuhlung des Systems nicht empfohlen wird, da es nicht Gber
die Schmiereigenschaften von Glykol verfligt und keinen Frostschutz bietet.
Gebrauchsfertige Kuhlflissigkeit kann bei autorisierten Handlern bezogen
werden.

Betreiben Sie keinen wassergekiihlten Brenner, ohne dass das Klihlsystem in
Betrieb ist!
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Einstellung des Steuerungsstroms bei den Modellen CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC
PULSE:

Das SchweiBgeréat kann die Fernstromsteuerung von einem Potentiometer /
Analogsignal oder einem digitalen Aufwérts / Abwérts-Tastensignal Gberneh-
men.

Die Potentiometer-Fernbedienung &ndert den Strom von der Mindestspan-
nung 5A auf den Maximalwert, der Uber die Stromregelung der Maschine ein-
gestellt wird. Mit einem Aufwarts- / Abwarts-Fernsteuersignal kann der Strom
in 1A-Schritten erhéht oder auf das Maximum von 30 A, wenn die Taste ge-
druckt gehalten wird, erhdht werden. Dies ist sehr nltzlich fur Prézisionsarbei-
ten.

’ Potentiometer

Schweifsbrenner-
schalter

SchweiBbrenner-
schalter

Rollrad zur Stromeinstellung: Kndpfe zur Stromeinstellung:

- Durch Aufwiértsrollen verringert sich der - Durch Driicken des Aufwartsschalters

Strom. wird der Strom gesteigert.
- Durch Abwartsrollen verringert sich der - Durch Driicken des Abwértsschalters
Strom. wird der Strom reduziert.

Abb. 12: SchweiBpistole-Brennerwechsel

Steuerung uber den Pedalschalter beim Model CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PUL-
SE:

Nachdem Sie den Stecker (zwélf Pins) des FuBpedals eingesteckt haben, wird
der SchweiBbrenner den FuBpedalschalter identifizieren. Der SchweiBstrom-
knopf am Frontpanel wird unbenutzbar und nur der 2T-Modus kann ausge-
wahlt werden.

Der maximale SchweiBstrom kann seitlich am Pedal durch den Gebrauch des
Drehknopfs eingestellt werden.

Einstelltaste flir den

Schweif3strom
Einstelldrehknopf fir den

) maximalen SchweiBstrom
Stecker zum Verbinden des

Pedals mit der 12 Pin-
Buchse am Frontpanel

Abb. 13: Pedalsteuerung fur den SchweiBstrom
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Steuerung Uber das Wireless-Zubehor bei den Modellen CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/
DC PULSE:

Das SchweiBgerét kann so konfiguriert werden, dass es ausschlieBlich mit
dem drahtlosen FuBpedal oder dem Fernbedienfeld kommuniziert. Dies ge-
schieht durch einen einfachen Prozess der Synchronisierung der drahtlosen
Fernbedienung und der Geratefrequenzen. Jede zugewiesene Schnittstellen-
frequenz ist einzigartig, so dass es moglich ist, mehrere drahtlose Steuersy-
steme / Maschinen in demselben Bereich ohne Probleme zu verwenden. Die
direkte Reichweite des drahtlosen Steuersystems betragt ca. 100 m. Dies wird
vom physischen Standort des Geréts und der Fernbedienung beeinflusst.

An-/Aus-Schalter

An-/Aus-Schalter

Abb. 14: Wireless-Zubehér des Modells CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE

Synchronisation der Fernsteuerung mit dem SchweiBgerat:

Schritt1: Stellen Sie sicher, dass die Schweistromversorgung ausgeschaltet
ist.

Schritt 2: Driicken und halten Sie den Parameter-Wahl- / Einstellknopf an der
Vorderseite des Netzteils (2-4 Sekunden), wahrend Sie gleichzeitig
die Maschine mit dem ON-OFF-Schalter an der Riickseite des
SchweiBstromversorgung einschalten.

Schritt 3: Wenn das Display an der Vorderseite des Netzteils leer ist, lassen
Sie den Steuerknopf los. Schalten Sie die Fernbedienung oder das
FuBpedal ein, wahrend Sie gleichzeitig eine beliebige Taste auf der
Fernbedienung oder dem FuBpedal driicken. Die Digitalanzeige an
der Vorderseite der SchweiBstromversorgung blinkt zweimal, um an-
zuzeigen, dass die Synchronisierung erfolgreich und abgeschlossen
ist. (Die Synchronisation muss 10s nachdem die Anzeige leer ist, ab-
geschlossen sein)

Schritt 4:Schalten Sie die Maschine aus und wieder ein, um den SchweiBvor-
gang zu starten.

Schritt 5:Wenn der Vorgang nicht erfolgreich ist, wiederholen Sie die Schritte 1
bis 4.
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Abb. 15: EMC

WIG-Inverterl Version 1.14

Hinweis:

- Wahrend des Betriebs ist die Steuerung an der Vorderseite des Netzteils
noch funktionsféhig, aber die Fernbedienung oder das FuBpedal haben
eine hdhere Prioritéat.

- :\Wenn das Fernbedienpult oder das FuBpedal fiir 10 Sekunden im Leer-
lauf sind, wird es automatisch in den "Schlafmodus" geschaltet.

- Nur die Steuerung an der Vorderseite ist aktiv, wenn sich die drahtlose
Fernbedienung oder das FuBpedal im Schlafmodus befindet. Bei jeder
Betatigung des drahtlosen Fernbedienfelds oder FuBpedals wird es "auf-
geweckt" und nimmt die Steuerung des Geréts wieder auf.

So entfernen Sie die Steuerfunktion der Fernsteuerbox am Modell
CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE:

Schritt 1: Stellen Sie sicher, dass die SchweiBstromversorgung ausgeschaltet
ist.

Schritt 2: Driicken Sie den Encoder auf dem vorderen Bedienfeld des Netzteils
wéhrend Sie das Gerat einschalten.

Schritt 3: Driicken Sie den Encoder ca. 10 Sekunden, bis auf dem Display
"rSt" angezeigt wird.

So entfernen Sie die Steuerfunktion der Fernsteuerbox am Modell
CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

Schritt 1: Stellen Sie sicher, dass die SchweiBstromversorgung ausgeschaltet ist.

Schritt 2: Driicken und halten Sie den Parameter-Wahl- / Einstellknopf an der
Vorderseite des Netzteils (ca. 10 Sekunden), wahrend Sie die Ma-
schine gleichzeitig mit dem ON-OFF-Schalter auf der Riickseite des
SchweiB3stromnetzes einschalten.

Schritt 3: Wenn die Digitalanzeige an der Vorderseite des Netzteils "rSt" an-
zeigt, ist der Reset erfolgreich und abgeschlossen.

In einer Ausnahmesituation kann der angegebene Bereich betroffen sein, ob-
wohl die Norm des Strahlungsgrenzwertes eingehalten wurde (z.B.: Ein Gerat,
das leicht durch Elektromagnetismus beeinflusst wird, wird am Installationsort
verwendet, oder es gibt Radio oder Fernseher in der Nahe des Installations-
ort). Unter diesen Umsténden, sollte der Anwender einige geeignete Vorkeh-
rungen treffen um Interferenzen zu beseitigen.

In Anlehnung an die inldndischen und internationalen Standards, mussen die
umgebenden Gerate auf die elektromagnetische Situation und Antistérungs-
fahigkeiten uberprift werden:

- Sicherung

- Stromleitung, Signallibertragungsleitung und Datenlibertragungskabel
- Datenverarbeitungsausrustung und Telekommunikationsausristung

- Inspektions- und Kalibrierungsgeréate
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Diese effektiven MaBnahmen verhindern das Problem des EMC:

a) Stromversorgung:

Auch wenn die Stromversorgungsquelle die Regelungen einhélt, miissen im-
mer zusatzliche MaBnahmen getroffen werden, um die elekiromagnetischen
Felder zu entfernen. (z.B: Verwenden Sie den passenden Leistungsfilter).

b) SchweiBkabellange:

- Halten Sie die Kabellange so kurz wie méglich.
- Legen Sie die Kabel nebeneinander.
- Legen Sie die Kabel weit weg von anderen Kabel.

c) &quipotentielle Verbindung
d) Erden Sie den Anschluss des Werkstlicks:

- wenn notig, benutzen Sie geeignete Kapazitdten um die Erdung zu ver-
binden.

e) Abschiermen, wenn nétig:

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

Der CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE ist nur zur Anwendung im industriellen
Umfeld geeignet.

Gerate der Strahlungsklasse A:

- Geréte durfen nur im industriellen Umfeld eingesetzt werden.

- Wenn es in einem anderen Bereich verwendet wird, kann dies zu Verbin-
dungs- und Strahlungsproblemen der Schaltung fihren.

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 gehdren zur Klasse A.

WIG-Inverter | Version 1.14
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13 SchweiBen

SchweifB3en

Mit dem CRAFT-TIG Schwei3gerat kann man die meisten Materialien nach
WIG Verfahren schweiB3en.

Zusétzlich ist auch SchweiBen mit Stabelektroden mdglich. Die CRAFT-TIG
Geréte 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.

WIG-Inverterl Version 1.14

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-

sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder todlicher

Verletzungen aus.

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

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

- Nicht benétigtes Personal aus dem Arbeitsbereich und
dem Umfeld fernhalten.

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

EXPLOSIONSGEFAHR!

- In feuer — und explosionsgeféahrdeten Rdumen darf nicht
geschweiBt werden. Hier gelten besondere Vorschriften!

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

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

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

- Keine beschéadigten oder undichten Gasflaschen verwenden.

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

- Bei eingeschaltetem Gerét liegt Leerlaufspannung an. be-
rihren Sie niemals die Elektrode mit irgendeinem Teil |h-
res Korpers!

- Verwenden Sie das Gerat nicht im Freien bei Regen!

- SchweiBgeréte dirfen nicht zusammengeschaltet werden. Die
Leerlaufspannung kénnte zu tédlichen Verletzungen fiihren!

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

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

WARNUNG!

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

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

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

- 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 gesundheitsgefdhrdende 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.
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WARNUNG!

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

- Sorgen Sie fur ausreichend Beluftung der Maschine.

- Schalten Sie das Gerat aus, wenn nicht geschweiB3t wird.
(Energieverbrauch)

- Wenn das Gerét in den Sicherheitsmodus schaltet, priifen
Sie den Fehler bevor Sie das Geréat aus und wieder ein-
schalten.

- Sich bewegende Teile oder thermische Teile kénnen ihren
Korper schadigen oder anderen Leuten Schaden zufligen.

- Werkstlicke werden wéhrend des SchweiBvorgangs sehr
heiB, achten Sie auf geeignete Schutzkleidung.Fassen Sie
niemals mit ihren GliedmaBen in sich bewegende Teile!

- 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 heiB werden!

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

HINWEIS!

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

Masseanschluss so nah wie mdéglich an die zu schwei-
Bende Stelle anbringen. Rahmenkonstruktionen, Ketten,
Kabel oder &hnliches 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 abkiihlen!

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.

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

- Niemals neben brennbaren Stoffen schweiBen.

- SchweiBen Sie niemals an Tanks oder Behéltern, bevor
eindeutig gekléart 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.

- Halten Sie geeignete Loschmittel bereit.
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ACHTUNG

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

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.

WARNUNG!

Gefahren durch den Lichtbogen!

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

- Verhindern Sie, dass Unbeteiligte in den Lichtbogen
schauen kénnen.

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

- Fassen Sie niemals spannungsfihrende 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.
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GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

- Achten Sie darauf, dass der Arbeitsplatz bezuglich 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 Kér-
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 fir das
Geréat.

Tragen Sie bei der Arbeit in héheren Lagen tber 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 Zubehdrteile korrekt ange-
schlossen sind, und achten Sie stets auf einen korrekten
Masseanschluss.

WARNUNG!

Gefahr durch gehorschadigende Gerausche!

Gerausche von gewissen Prozessen oder Geraten kénnen
das Gehdr schadigen.Sie mussen Ihre Ohren vor lautem
Larm schitzen, um einen dauerhaften Hérverlust oder

Gehdrschaden zu vermeiden.

- Um lhr Gehér 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.
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HINWEIS!
ANWENDUNGSHINWEISE:

- Verbinden Sie den Schutzleiter direkt mit der Maschine.

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

- Wenn der Netzschalter aufgrund eines Fehlers schiitzend
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 Koérper
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.

WARNUNG!

Gefahren durch falsche Lagerung und falschem

Gebrauch der Schutzgasflaschen!

- Verwenden Sie nur Schutzgase in dafiir vorgesehenen Fla-
schen.

- Achten Sie auf Unversehrtheit sémtlicher 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 gedffnet 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. miissen passend flir
die Anwendung, gewartet und in gutem Zustand sein.

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

- Schiitzen Sie Gasflaschen vor iberméaBiger Hitze, mecha-
nischen StéBen, physikalischen Beschadigungen,
Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbdgen.

- Lassen Sie niemals die SchweiBelektrode oder Er-
dungsklemme die Gasflasche berihren, legen Sie keine
Kabel Uber den Zylinder.
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13.1 SchweiBverfahren

13.2 SchweiBstromstarke

13.3 Zwei-Takt Betatigung

13.4 Vier-Takt Betatigung

|avrstrsmungp:

Brennertaste ein

[ Startstrommd

Mit dem Wahlschalter kann zwischen WIG- und ElektrodenschweiBen ge-
wechselt werden.

Mit dem Drehregler lasst sich die gewuinschte SchweiBstromstarke stufenlos
von minimalen Wert bis zum maximalen Wert einstellen. Der eingestellte Wert
kann an der Anzeige abgelesen werden.

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 SchweiBstrom bis auf den
eingestellten Wert an. Nach erneutem Betatigen der Brennertaste fallt 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

l¢  Stomatsiey  p| - SwomAbtas la Nachstomung b

WIG-Inverterl Version 1.14

Startstrom und Endstrom sind nur beim 4T SchweiBen einstellbar. Der Start-
strom wird fur Erwdrmung 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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13.5 Puls-Funktion

13.6 Starten mit dem SchweiBen

38

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

Strom

> Zeit

- {1 > - {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.

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

2. Mit dem Wabhlschalter das gewUlinschte Verfahren einstellen.
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13.7 WIG SchweiB3en
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Abb. 17: Aufbau und Installation fiir das TIG-Schweien CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

WIG-Inverterl Version 1.14
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Aufbauablauf (Abb.16 und 17) bei den Modellen CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und

CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

40

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

Schritt 2: Verbinden Sie das Massekabel (Pos.1) mit dem “+“ Pol, befestigen
Sie es durch drehen um den Uhrzeigersinn.

Schritt 3: Verbinden Sie die Masseklemme ( Pos.1) mit dem Werkstiick. Der
Kontakt mit dem Werkstiick muss ein fester Kontakt mit sauberem,
blankem Metall sein, ohne Korrosion, Farbe oder Zunder an der
Kontaktstelle.

Schritt 4: Verbinden Sie den SchweiBbrenner (Pos.2) mit dem “-“- Pol, drehen
Sie es im Uhrzeigersinn fest.

Schritt 5: Verbinden Sie den WIG-Brenner-Gasanschluss (Pos.3) mit dem
WIG-Gasauslass und den WIG-Brenner-Remote-Stecker mit der
Remote-Buchse. Stellen Sie sicher, dass alle Verbindungen dicht
und fest verbunden sind.

Schritt 6: WIG-Brenner-Remote-Stecker mit der Remote-Buchse. Stellen Sie
sicher, dass alle Verbindungen dicht und fest verbunden sind.

Schritt 7: Wenn Sie einen wassergekihlten Brenner verwenden, schlieBen Sie
die Wasserkuhlleitungen vom WIG-Brenner an die Vorderseite des
Wasserkuhlers an und stellen Sie sicher, dass die roten und blauen
Ruck- und Zuleitungen mit den Anschlissen Ubereinstimmen.

Schritt 8: Wenn Sie einen wassergekihlten Brenner verwenden, schlieBen Sie
das Wasserkuhlungskabel von der Riickseite der Stromquelle an die
Ruckseite des Wasserkiihlers an.

Schritt 9: SchlieBen Sie den Gasregler an den Gaszylinder an und verbinden
Sie die Gasleitung mit dem Gasregler (Pos.7).

Schritt 10: Verbinden Sie die Gasleitung Uiber den Schnellverschluss mit dem
Gasanschluss der Maschine, der sich auf der Riickseite befindet.
Uberpiifen Sie, dass keine Leckagen vorhanden sind.

Schritt 11: Offnen Sie das Gasflaschenventil und stellen Sie den Regler ein.
Der Durchfluss sollte zwischen 5 -10 I/min in Abhangigkeit von der
Anwendung betragen.

Schritt 12: Den Durchflussdruck des Reglers erneut tberprifen, wenn das
Brennerventil gedffnet ist, da die statische Gasflusseinstellung nach
dem Gasfluss abfallen kann.

Schritt 13: Jede Maschine ist mit einem Netzkabel ausgestattet. Das Kabel
sollte auf der Eingangsspannungsseite des SchweiBstromkabel an

der entsprechenden Position angeschlossen werden.

Schritt 14: Messen Sie mit einem Multimeter ob die Eingangsspannung im
Fluktuationbereich liegt.

Schritt 15: Die Stromversorgungserdung muss gut geerdet sein.
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Anwendung fur das MMA-SchweiBen

Anwendung TIG SchweiBen CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE:

Schritt 1: SchlieBen Sie die Ausriistung wie im zuvor beschriebenen Abschnitt an.

Schritt 2:

Schritt 3:
Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Schritt 8:
Schritt 9:

Schalten Sie den Stromschalter auf die “ON*“- Position,

die Stromversorgungsanzeige sollte beginnen zu Leuchten. Der
Ventilator beginnt sich zu drehen. Das Gerét arbeitet ordnungsge-
maB.

Waéhlen Sie den SchweiBmodus LIFT-TIG oder HF-TIG aus.

Wenn ein wassergekuhlter Brenner und Wasserkiihler verwendet
wird, priifen Sie, ob der Wasserkiihler ausreichend Kihimittel hat
und alle Anschllsse fest sitzen. Stellen Sie den Wasser / Luft-Ein-
stellknopf (14) auf "Wasser (16)". Der Wasserkuhler sollte nun in Be-
trieb gehen. Wenn Sie einen luftgekiihlten Brenner verwenden, stel-
len Sie die Taste (14) auf "air" (15).

Stellen Sie die notwendigen SchweiBparameter mit Hilfe des Steue-
rungsknopfes ein.

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 Schleif-
scheibe dreht.

Installieren Sie die Wolframelektrode ca. 3 mm bis 7 mm aus dem
Gasbecher herausragend. Stellen Sie sicher, dass Sie eine Klemm-
hilse der richtigen GréBe haben.

Befestigen Sie die hintere Kappe.

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

Schritt 10: Nach Beendigung des SchweiBvorgangs sollte die Stromquelle 2 bis 3

Schritt 11

Minuten lang eingeschaltet bleiben. Dies erméglicht es dem Lifter
noch etwas zu laufen und die internen Komponenten zu kihlen.

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

14 Anwendung fiir das MMA-SchweiBen

WIG-Inverterl Version 1.14

CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

Schritt 1:
Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

SchlieBen Sie die Polaritat in der vorgegeben Form an.

Drehen Sie den Netzschalter, so dass der Netzschalter in der Posi-
tion "ON" ist. Wenn die Stromanzeige leuchtet und der Lufter lauft,
funktioniert das Gerat ordnungsgeman.

Waéhlen Sie die MMA-Funktion mit dem Auswahlschalter aus.

Stellen Sie den geforderten Ausgangsstrom ein indem Sie den
Stromsteuerungsknopf drehen.

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

Streifen Sie die Elektrode Uber das Werkstiick um einen Lichtbogen
zu erzeugen und halten Sie anschlieBend die Elektrode gleichméaBig
um den Lichtbogen aufrecht zu erhalten.
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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 Lufter,
die internen Komponenten zu kiihlen.

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

14.1 Auswahl der ElektrodengréBe und des SchweiBstroms (MMA)

Auswahl des Elektrodendurchmessers.

Materialstarke [mm] Elektrodendurchmesser [mm]
1,0 bis 2,0 2,5
2,0 bis 5,0 3.2
5,0 bis 8,0 4,0
>8,0 5,0

Auswahl des SchweiBstroms.
Elektrodendurchmesser [mm] SchweiBstrombereich [A]

2,5 60 bis 95

3,2 100 bis 130

4,0 130 bis 165

50 165 bis 260
Wolframelektrodendurchmesser Zugespitzt Konuswin- Hintergrundstrom- | Bereich fur den
[mm] kel starke Impulsstrom

] [A] [A]

1.0 0.25 20 5 bis 30 5 bis 60
1.6 0.5 25 8 bis 50 5 bis 100
1.6 0.8 30 10 bis 70 10 bis 140
2.4 0.8 35 12 bis 90 12 bis 180
2.4 1.1 45 15 bis 150 15 bis 250
3.2 1.1 60 20 bis 200 20 bis 300
3.2 1.5 90 25 bis 250 25 bis 350

42 WIG-Inverter | Version 1.14



J%ChWEiﬂklaﬂ'@) Netzanschluss

SchweiBtechnik

Wolframelektroden-Bewertung fur SchweiBstrome
Wolframelektroden- NC-Stromstarke AC Stromstarke AC Stromstarke
durchmesser [mm] SchweiBBbrenner negativ Unausgewogene Welle Ausgewogene Welle
2% Thorium 0,8% Zirkoniumoxid 0,8% Zirkoniumoxid
[A] [A] [A]
1,0 15 bis 80 15 bis 80 20 bis 60
1,6 70 bis 150 70 bis 150 60 bis 120
2,4 150 bis 250 140 bis 235 100 bis 180
3,2 250 bis 400 225 bis 325 160 bis 250
4,0 400 bis 500 300 bis 400 200 bis 320

15 Netzanschluss

WIG-Inverterl Version 1.14

Uberpriifen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Typenschild angegebenen
Spannung mit der Nennspannung lhres Spannungsnetzes. Das Gerét darf
grundsétzlich nur an Steckdosen und Verléangerungsleitungen 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.

Wenn die Stromversorgungsspannung Uber der sicheren Arbeitsspannung
liegt, liegt ein Spannungs - und Unterspannungsschutz innerhalb des
SchweiBgeréts vor, der Alarm wird aufleuchten, gleichzeitig wird der
Stromausgang unterbrochen.

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 SchweiBgerételebensdauer verkuirzt.

Die nachfolgend aufgeflihrten MaBnahmen kénnen zur Abhilfe angewandt
werden:

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

- Stellen Sie das Spannungsstabilisierungsgerat an der Vorderseite des
Stromkabeleingangs ein.
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16 Pflege und Wartung
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i Tipps und Empfehlungen

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

HINWEIS!

Vor Pflege und Wartung des Gerates mussen die Wartungs-
anweisungen sorgfaltig durchgelesen werden. Der Umgang

mit dem Gerat ist nur Personen gestattet, die mit dem Geréat
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 Durchfliihrung jeglicher Wartungstatigkeiten muss die
Maschine abgeschaltet werden und mindestens 5 Minuten
gewartet werden, bis sich das Kapazitats-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-Inverter | Version 1.14
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Pflege und Wartung

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-
SchweiBgerat vibriert, Pfeifgerdu-
sche von sich gibt, oder eigenartige
Gerliche absondert.

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

Wenn Sie dies nicht durchfiihren
kénnen, kontaktieren Sie den Ser-
vice.

Uberpriifen Sie, ob die Anzeige des
LED-Displays vollstéandig 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
Lichtbogenstéarke hat, stellen Sie die-
sen Wert bitte nach.

Uberpr[]fen Sie, ob der Ventilator be-
schédigt ist oder sich nicht normal
dreht.

Wenn der Ventilator beschédigt ist,
tauschen Sie lhn bitte sofort aus.

Wenn der Ventilator nach dem ARC-
SchweiBprozess nicht rotiert ist das
Gerat 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 Startkapazitét ersetzt
werden. Wenn nicht, tauschen Sie
den Ventilator aus.

Uberpriifen Sie, ob der Schnellver-
binder lose ist oder tberhitzt.

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

Uberpriifen Sie, ob das Stromausga-
bekabel beschadigt ist.

Wenn es beschadigt ist, sollte es
isoliert oder ausgewechselt werden.

WIG-Inverterl Version 1.14
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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 Kihler, 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.

17 Fehlerbehebung

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

- Es diirfen keine nicht autorisierte Anderungen an dem Geréat gemacht

werden.

- Die Wartung, Pflege und Instandhaltung muss sorgféltig und gewissen-
haft durchgefihrt werden. Wenn irgendein Draht lose ist oder falsch po-
sitioniert wird, stellt dies eine mégliche Gefahr fiir den Benutzer dar.

- Nur ein von uns autorisiertes Fachpersonal darf die Maschine warten

und instandsetzen!

- Schalten Sie das Gerat immer ab, bevor Sie Zubehdr anschlieBen.

46
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Fehlerbehebung

Fehlerart Fehler- Beschreibung Lampenanzeige
code
Thermi- EO1 Uberhitzung (thermisches Relais 1) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
;(:;:; EO2 Uberhitzung (thermisches Relais 2) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO3 Uberhitzung (thermisches Relais 3) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO4 Uberhitzung (thermisches Relais 4) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO09 Uberhitzung (Programmablauffehler) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
SchweiB- 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 Drahtzufiihrung
E17 Uberlastung Drahtvorschubschlitten
E18 Deckel der Drahtzufiihrung getffnet
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 angeschaltet
wurde.
E22 SchweiBbrennerfehler nachdem die gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
Maschine eingeschalten wurde.
E23 SchweiBbrennerfehler wahrend dem gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
normalen SchweiBprozess.
Zubehor E30 Schneidbrennerabschaltung rotes Licht blinkt
E31 Wasserkiihlungsabschaltung gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E32 Ladungsschutz-Signal der Batterie
E33 Fehler Ventilator / Luftungsrad
E34 Kurzschluss der Wasserzirkulation
Kommuni- | E40 Verbindungsprobleme zwischen der
kation Drahtzufthrung und der Stromquelle
E41 Verbindungsfehler
E42 Verbindungsfehler Roboter
E43 Verbindungsfehler WIFI

WIG-Inverterl Version 1.14
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Fehlerbehebungstabelle des Modells CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

S/N Storung Ursache Behebung

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

kreis. leitung.

Uberpriifen Sie alle Verbin-
dungskabel.

Keine Stromversorgung. Uberpriifen Sie, ob das
Geréat eingeschaltet ist und
eine Stromversorgung vor-
liegt.

Falscher Modus ausge- Uberpriifen Sie, ob der

wahlt. MMA-Wahlschalter ausge-
waéhlt ist.

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

rdume oder Lécher resul- lang. lange.

tierend von Gaseinschlis- Das Werkstick ist drecki Entf Sie den V.

sen im SchweiBmetall. as gr .stuc ist 'rec ig, rl1t 'ernen ie den ert'm-
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 Elektrode. | Benutzen Sie nur trockene
Elektroden.

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

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

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

oben, zu wenig Vernet-
zung.

fuhr.

starke oder wahlen Sie
eine gréBere Elektrode.

Das Werksttick 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.
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Fehlerbehebungstabelle des Modells CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

S/N Stoérung 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 Unterstt-
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 ndtig Unterstitzung
bei einer Fachkraft.

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

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

7 UngleichmaBiges Schwei- | Unruhige Hand, schwan- Verwenden Sie zwei
Berscheinungsbild kende Hand. Héande zur Unterstutzung,

wenn es moglich ist.

8 Verzerrung - Bewegung UberméBige Hitzeeinbrin- Reduzieren Sie die Strom-
des Basismaterials wéh- 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 Unterstitzung
bei einer Fachkraft.

9 Die Elektrode schweiBt mit | Falscher Anschluss der Wechseln Sie die Polari-
unterschiedlichen oder un- | Polaritét. tat, tberprifen Sie die An-
gewohnlichen Lichtbo- gaben des Elektrodenher-
geneigenschaften. stellers fir die korrekte

Polaritét.

WIG-Inverterl Version 1.14
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Fehlerbehebungstabelle der Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

S/N Storung Ursache Behebung

1 Bei eingeschalteter Strom- | Es ist ein Fremdkdrper im Entfernen Sie den Fremd-
versorgung und leuchten- Ventilator. korper.
dem Stromlicht, keine Der Anlassk T hen Si K
Ventilatorfunktion. er An a§s 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 defekt.

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
Messfligel ein.

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

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

geziindet werden (TIG):

Es ist ein Funke auf dem
HF Zindungsboard

__Es st kein Funke auf
dem HF Zindungsboard

verbunden mit den zwei
Ausgangen des SchweiB-
gerats.

SchweiBkabel mit dem
Ausgang des SchweiBge-
rats.

Das SchweiBkabel ist be-
schédigt.

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 Werkstuck.

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

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

Reduzieren Sie die Distanz
(ca.3m).

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.
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Fehlerbehebungstabelle der Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE:

S/N Stoérung 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 Fremdkdrper im Entfernen Sie den Fremd-
Ventil. korper.

Das Elektromagnetische Wechseln Sie es.

Ventil ist beschédigt.

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

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 Schweif3-
Schmelzbads ist nicht aus- | niedrig eingestellt. strom.
reichend.

11 Die Alarmlampe am Front- | Zu hoher SchweiB3strom Reduzieren Sie die
panel ist eingeschalten. SchweiBstromausgabe.
Uberhitzungsschutz ist ak- Arbeitszeit ist zu lange Reduzieren Sie dI(—Z" Ein- .
tiv schaltdauer. (Arbeiten Sie

' mit Unterbrechungen)

WIG-Inverterl Version 1.14
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TIG SchweiBBen Fehlerbehebung:

fur das TIG SchweiBen:

Fehlerbehebungstabelle fur die Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

S/N

Storung

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-
schaltet 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.
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Fehlerbehebung

fur das TIG SchweiBBen:

Fehlerbehebungstabelle fur die Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

S/N

Stoérung

Ursache

Behebung

2

Verunreinigte Wolfra-
melektrode.

Die Wolframelektrode hat
das SchweiBbad beriihrt.

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 Fulldraht hat die Elek-
trode berlhrt.

Vermeiden Sie Kontakt
zwischen dem Fiilldraht
und der Wolframelektrode
wahrend 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
groéBeren Elektrode.

Porositat- 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
SchweiBbrenner 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.

WIG-Inverterl Version 1.14
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Fehlerbehebungstabelle fur die Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE
fur das TIG SchweiBen:
S/N Storung Ursache Behebung
4 Gelbe Riickstande / falsches Gas. Verwenden Sie pures Ar-
Rauch an der Aluminium- gon.
diise und Verfarbung an chender Gasfl s Sie den Gasfl
der Wolframelektrode. unzureichender Gasfluss. etzen. ie den gs uss
auf zwischen 10 bis 15 I/
min Durchflussrate.
unzureichende Gasnach- Erhéhen Sie die Gasnach-
strémung. strémzeit.

Aluminiumgasduse ist zu Erh6éhen Sie den Durch-

klein. messer der Aluminiumgas-
duse.

5 Instabiler Lichtbogen wéh- | SchweiBbrenner verbun- Verbinden Sie den
rend dem SchweiBen. den mit DC+. SchweiBBbrenner 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 SchweiB3b-
renner etwas niedriger in
der Distanz (iber dem
Werkstlick von 2 bis 5 mm.
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Fehlerbehebung

fur das TIG SchweiB3en:

Fehlerbehebungstabelle fur die Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

S/N

Stoérung

Ursache

Behebung

6

HF ist aktiv aber keine
SchweiBstrom

offener SchweiBstrom-
kreis.

Uberpriifen Sie das die Er-
dungsleitung verbunden
ist.

kein Gas

Uberpriifen Sie, ob das
Gas verbunden und das
Gasflaschenventil 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.

Die Wolframelektrode
schmilzt ins Schmelzbad.

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

Zu hoher Strom fir die
WolframelektrodengrdBe.
Reduzieren Sie die Amper-
zahl oder wechseln Sie zu
einer gréBeren Elektrode.

WIG-Inverterl Version 1.14
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fur das TIG SchweiBen:

Fehlerbehebungstabelle fur die Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

S/N

Storung

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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Fehlerbehebung

fur das TIG SchweiB3en:

Fehlerbehebungstabelle fur die Modelle CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

S/N

Stoérung

Ursache

Behebung

8

Der Lichtbogen lasst sich
schwer ziinden.

Der Lichtbogen beginnt
nicht zu schweiBen.

Falsche Gerateeinstellung.

Uberpriifen Sie, ob die Ge-
rateeinstellung korrekt ist.

Kein Gas, falsche Gas-
flussrate.

Uberpriifen Sie, ob das
Gas verbunden und das
Gasflaschenventil 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.

WIG-Inverterl Version 1.14
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18 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

18.1 AuBer Betrieb nehmen

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

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBBer Betrieb zu nehmen, um ei-
nen spateren Missbrauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen
zu vermeiden.

Schritt 1: Alle umweltgefahrdende Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entfernen.

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

Schritt 3: Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den dafiir vorgese-
henen Entsorgungswegen zu fuhren.

18.2 Entsorgung von elektrischen Geraten

Beachten Sie bitte, dass elektrische Geréate eine Vielzahl wiederverwertbarer
Materialien sowie umweltschadliche 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 zuriickzugreifen.

18.3 Entsorgung iiber kommunale Sammelstellen

58

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geréaten (Anzu-
wenden in den Landern der Europaischen Union und anderen europaischen
Landern mit einem separaten Sammelsystem fiir diese Gerate).

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 geféhr-
det. Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern.
Weitere Informationen Uiber das Recycling dieses Produkts erhalten Sie von
Ihrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschétt,
in dem Sie das Produkt gekauft haben.

WIG-Inverter | Version 1.14
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19 Ersatzteile

19.1 Ersatzteilbestellung

Beispiel

Die Artikelnummer lhres Gerates:

WIG-Inverterl Version 1.14

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher
Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile
kénnen Gefahren flir 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.

Die Ersatzteile kbnnen Gber den Fachhéandler bezogen werden.
Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Teilebezeichnung

- Baujahr

- Menge

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

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kénnen nicht bertck-
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 Geréat angebracht ist.

Es muss die Frontabdeckung fiir das Gerat CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE
bestellt werden. Die Frontabdeckung ist in der Ersatzteilzeichnung 1 mit der
Positionsnummer 12 angegeben.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung 1 mit gekenn-
zeichnetem Bauteil (Frontabdeckung) und markierter Positionsnummer 12 an
den Vertragshéndler schicken und die folgenden Angaben mitteilen:

Geratetyp: CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE
Artikelnummer: 1074202
Ersatzteilzeichnungsnummer: 1

Positionshummer: 12

CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE 1074202
CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE = 1074323
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19.2 Ersatzteilzeichnungen

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

Ersatzteilzeichnung 1 CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE

8

Abb. 18: Ersatzteilzeichnung 1: CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE
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Ersatzteilzeichnung 1 CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE
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Abb. 19: Ersatzteilzeichnung 1: CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE
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Teileliste

Pos. Bezeichnung Menge
1 Griff 1
2 Abdeckung 1
3 Netzteilplatine 1
4 Entstorplatine 1
5 AC Leistungsschitz 1
6 Sicherung 2
7 Sicherungtrager 2
8 Kondensator 2
9 Gleichrichter 1
10 Transistor 2
11 Kupferverbindung 1
12 Kupferverbindung 1
13 Kupferverbindung 2
14 Ring 10
15 Befestigungsplatte fur Kabel 1
16 Ummantelung 1
17 Thermistor 1
18 Transistor-Kuhlkérper 1
19 Rickwand 1
20 14-polige Buchse 1
21 Stronkabel 4,5
22 32A-Stecker 1
23 Schalter 1
24 Kabelklemme 1
25 Schnellkupplung 1
26 Lifter-Montagepanel 1
27 Lufter 2
28 Stutzwand 1
29 Umrichter A Block 1
30 Isolierplatte 1
31 Einbaukasten 1
32 MaschinenfuB3 2
33 Anschlussplatte des Wasserkuhlers 2
34 Isolierung 2
35 Umrichter B Block 1
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36 Trégerplatte 1
37 Isolierung 1
38 Widerstand 1
39 Hall-Sensor 1
40 Transformator 1
41 Hilfsstrom-Leiterplatte 1
42 Kapazitats-Leiterplatte 1
43 Tréger 1
44 Frontplatte 1
45 Gasanschluss vorne 1
46 Euro-Stecker 2
47 12-polige Buchse 1
48 Frontplatte 1
49 Drehknopf 1
50 Schalterabdeckung 4
51 Schraube 3
52 Front-Leiterplatte 1
53 HF-Montageplatte 1
54 3ph-HF-Leiterplatte 1
55 HF-Absorber-Leiterplatte 1
56 Magnetventil 1
57 Ring 1
58 Schaube 4
59 Steuerplatine 1
60 Drahtlose Schaltung PCB 1
Pos. Bezeichnung Menge
A Block B Block

29-1 35-1 Freilauf-Diode 8
29-2 35-2 Transistor 8
29-3 35-3 Isolierung 16
29-4 35-4 Umrichter PCB 1
29-5/29-6/ | 35-5/35-6/ | Kuhlkdrper 1
29-7/29-8/ | 35-7/35-8/

29-9 35-9
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Ersatzteilzeichnung 2 CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

1

8 9 10

Abb. 20: Ersatzteilzeichnung 2: CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE Wasserkiihlgerat

Ersatzteilzeichnung 3 CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

3 4 5

Abb. 21: Ersatzteilzeichnung 3: CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE
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Anschlussplane

20 Anschlussplane

] il
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| 27~ |___max Al
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4 5] " Fernbedienung 5|
4 = min =
78 9 6| 6/
7 7]
n 12 8| Ausldserschalter 8| Auslé-
—~ 97 ? J/ ser-
= 10 Kurzschluss 10| schalter
1 11]
12 12
Potentiometer Up/down

Abb. 22: PIN-Belegung des Fernbedienungssteckers des CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

‘rDown |'Up

|

|
|

Buch- Funktion
senpin - . "
Potentiometer Aufwarts /Abwarts
1 nicht belegt nicht belegt
2 nicht belegt nicht belegt
3 10k Ohm (Maximum) Verbindung zum 10k Ohm nicht belegt
Potentiometer der Fernbedienungssteuerung
4 Wischerarmverbindung auf die 10k Ohm Fernbe- | nicht belegt
dieungssteuerung des Potentiometers
5 Null Ohm (Minimum) Verbindung zum 10k Ohm nicht belegt
Potentiometer der Fernbedienungssteuerung
6 nicht belegt Eingang fur den , Aufwérts“-Knopf
7 nicht belegt Eingang fur den ,,Abwarts“-Knopf
8 Eingang flr den Ausldserschalter Eingang des Ausldserschalters
9 Eingang fur den Ausléserschalter Eingang des Ausldserschalters
10 Kurzgeschlossen mit 11 nicht belegt
11 Kurzgeschlossen mit 10 Eingang des Schalters fir ,Aufwarts und
Abwaérts®
12 nicht belegt nicht belegt
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Ausléserschalter O

Steuerungskabel

Potentiometer

COM+

max

Remote-

Verstarker

O 0NN B Wi —

10
11
12

/
0

——— = Ausléser-

| schalter

Steuerungsbuchse der Fernbedienung

Abb. 23: PIN-Belegung des Fusspedalsteckers des CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE und des CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE

Buchsen- | Funktion

pin

1 kurzgeschlossen mit 2

2 kurzgeschlossen mit 1

3 20k Ohm (Maximum) Verbindung zum 20k Ohm Potentiometer der Fernbedienungssteuerung
4 Wischerarmverbindung auf die 20k Ohm Fernbedieungssteuerung des Potentiometers

5 Null Ohm (Minimum) Verbindung zum 20k Ohm Potentiometer der Fernbedienungssteuerung
6 nicht belegt

7 nicht belegt

8 Eingang fir den Ausloserschalter

9 Eingang flr den Ausléserschalter

10 nicht belegt

1 nicht belegt

12 nicht belegt

D
o)
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Abb. 24: Schaltplan CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE
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Abb. 25: Schaltplan CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE
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22 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:

L] CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE 1074202
[] CRAFT-TIG 323 AC/DC PULSE 1074323

Maschinentyp: WIG Inverter

Seriennummer*:

Baujahr*: 20

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

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

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

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:
DIN EN IEC 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.

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

Hallstadt, den 22.06.2021

O

Kilian Stlrmer
Geschaftsfihrer
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