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Lesen Sie dieses Benutzerhandbuch sorgfaltig durch, bevor Sie diese
Maschine verwenden. Bewahren Sie es fir die zukiinftige Verwendung auf.

1. SICHERHEIT

Es ist zwingend erforderlich, die folgenden Zeichen und Sicherheitsregeln zu lesen, um lhre eigene
Gesundheit und die anderer zu schutzen.

Lesen Sie die Anweisungen, bevor Sie das Gerat starten. Verwenden Sie nur
Originalausristung, die vom Hersteller geliefert wurde.

Einige Komponenten k& nnen explodieren. Verwenden Sie stets einen
Gesichtsschutz und Schutzkleidung mit Langarmeln.

Statische Spannung kann elektronische Komponenten beschadigen.

Verwenden Sie zugelassene Gesichtsschutzschilde und Schweif3schilde.
Tragen Sie immer Schutzkleidung, die flir Schweiler geeignet ist. Metallspa
ne kénnen lhre Augen beschadigen. Tragen Sie immer Sicherheitsbrille.

Stromschlag kann zum Tod fihren. Berihren Sie keine elektrischen Komponenten,
wenn das Gerat an die Stromversorgung angeschlossen ist. Verwenden Sie
trockene, vollstéandige Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Gase und Dampfe kénnen gesundheitsschadlich sein. Beim Schweil prozess
werden SchweilRgase und -dampfe freigesetzt. Das Einatmen dieser Substanzen
kann gesundheitsschédlich sein.

Augenschutz mit Schwei B filtern. Je nach verwendeter Stromst a rke
Schutzschilde mit geeigneten Filtern verwenden.

Bewegliche Teile des Gerats kdnnen Verletzungen verursachen.

Der Dauerbetrieb zu lange kann dazu fiihren, dass das Gerat Gberhitzt. Warten Sie,
bis das Gerat abgekuhlt ist.

Beschadigte technische Gaszylinder kdnnen explodieren. Die Zylinder enthalten
Hochdruckgas. Stellen Sie sicher, dass die Zylinder gemafR den Gesundheits-,
Sicherheits- und Brandschutzanforderungen gehandhabt und gelagert werden.
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g! Verschweillte Teile kdnnen brennen.
% Der herausragende Draht am Torch ist scharf und kann die Haut durchdringen.

Brand- und Explosionsgefahr. Beim Schweifarbeiten kann es zu einem Brand
kommen. Die Schweifl3station muss fern und gegen entflammbare sowie
explodierende Materialien geschutzt sein.

_ é Das Magnetfeld kann die Funktion von Schrittmachern stéren. Vor Beginn der
E- Arbeit einen Arzt konsultieren.

% Ohne angemessenen Schutz nicht in der Héhe schweilen.

Ein fallendes oder umkippendes Gerat kann Verletzungen verursachen.

- Vor Arbeitsbeginn den Einsatzort festlegen.

- Das Gerat sollte so an das Stromnetz angeschlossen werden, dass es jederzeit frei manipulierbar
ist. - Das Netzkabel darf wahrend des Betriebs nicht gespannt sein.

- Das Geréat darf nicht auf einer Oberflache verwendet werden, die dazu flihren kénnte, dass es umkippt.
- Zum Bewegen des Gerats nur den Griff auf der Vorderseite des Gerats verwenden. Nicht an Schwei
- oder Netzkabel ziehen.

- Das Bewegen und Transportieren des Gerats und der Gaszylinder mit technischen Gasen sollte
getrennt erfolgen. Das Gerat nur mit den werkseitigen Tragegriffen tragen.

- UnsachgemaRer Gebrauch ist verboten.

ACHTUNG!

Der Heif3test wurde bei Raumtemperatur durchgefihrt, und der Betriebszyklus (Lastfaktor) bei 25°C
wurde als Ergebnis der Simulation bestimmt.

Das Gerat ist fur die Durchfihrung professioneller SchweilRarbeiten unter industriellen Bedingungen
durch Personal mit gultigen Qualifikationszertifikaten gemafR den geltenden Normen bestimmt.

WARNUNG: Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fur den Einsatz in Wohngebieten bestimmt,

in denen Strom durch das 6ffentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird. Es kann
potenzielle Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit
an diesen Orten geben, aufgrund leitungsgebundener und ausgestrahlter Stérungen.




Das Gerét ist entsprechend der Verordnung des Ministers fir Wirtschaft vom 27. April 2000 Gber Gesundheit
und Sicherheit bei der Arbeit beim Schweilten zu betreiben (Amtsblatt Nr. 40, Pos. 470). Das Aufbewahren

dieses Benutzerhandbuchs und das Befolgen der hierin enthaltenen Richtlinien ermédglichen eine ordnungsgem
ale Wartung des Gerats in Zukunft. Die folgenden Warnhinweise sollen die Sicherheit des Benutzers und eine
umweltfreundliche Bedienung gewahrleisten. Lesen Sie das gesamte Handbuch sorgfaltig durch, bevor Sie das

Gerat installieren und verwenden. - Nach dem Offnen der Verpackung priifen Sie, ob das Gerat wahrend des
Transports beschadigt wurde. Bei Zweifeln wenden Sie sich an unsere Serviceabteilung.

Das Gerét sollte nur von einem geschulten Mitarbeiter oder Verbraucher verwendet werden.

Bei der Installation des Gerats sollten alle elektrischen Aktivitaten einem qualifizierten Elektriker tGberlassen werden.

2. Anwendung

Die Gerate werden fir manuellen Lichtbogenschweif3en in den Verfahren GMAW (Gas Metal Arc
Welding), GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) und SMAW (Shielded Metal Arc Welding) verwendet.

3. Beschreibung der Maschine

Die Gerate sind moderne Inverterquellen und bieten eine sehr hohe Schweifdvielfalt. |hr Hauptvorteil ist
die Mdglichkeit, mit Einzel- oder Doppelimpulsstrom im MIG- oder MAG-Modus zu schweif3en. Dank
moderner IGBT-Technologie und hochwertiger Komponenten sind sie ideal fir Arbeiten in der
Automobilindustrie, bei Stahlkonstruktionen, beim Schweil’en von Aluminiumlegierungen und anderen.
Zuverlassigkeit, eine breite Palette an Anwendungen (die Fahigkeit, Arbeiten mit drei Schweiltverfahren durchzufiihren:
MIG / MAG, TIG-LIFT DC, MMA) machen das Gerat auch fur die anspruchsvollsten Anwender zufriedenstellend.

4. Gerateanschluss - Einstellung der Schweil3polaritat

MIG/MAG SCHWEIREN MlG(DCEP)

Wahlen Sie die richtige Schweil3polaritat wie oben gezeigt.
Positivpoliges Schweien (MIG / MAG Gas-Schutz-Schweif3en mit Festdraht)

Schweilderschutzstecker verbunden mit der positiven + Buchse (EURO)
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Erdgriff verbunden mit der negativen Buchse -

Schweillen mit negativer Polaritat - (Schweil3en mit Flussmitten-geschweif3tem Draht - FCAW)

Der Stromstecker des Schweildgerats ist mit der negativen Buchse

verbunden - (EURO) Erdungsklemme mit der positiven Buchse +

ACHTUNG!,

Um mit selbstschiitzender Draht zu arbeiten, die Polaritat im Gerat — am Drahtférderer — umstellen.

VOR DER ARBEIT: Loslegen

- Vor dem Anschluss des Gerats an das Stromnetz die Spannung, Phasenanzahl und Frequenz i
berprifen.

- Die Spannungsparameter des Netzteils sind im Kapitel mit technischen Daten und auf dem
Typenschild des Gerats angegeben.

- Den Erdungsanschluss des Gerats an das Stromnetz tGberprifen.

- Sicherstellen, dass das Stromnetz die Eingangsstromaufnahme dieses Gerats unter normalen
Betriebsbedingungen abdecken kann. Die Sicherungsgrofie, die Parameter des Netzkabels sind in
den technischen Daten und auf dem Typenschild angegeben. Anschluss und Austausch des
Netzkabels und Steckers darf nur durch einen qualifizierten Elektriker erfolgen.

- Alle brennbaren Materialien aus dem Schweif3bereich entfernen.

- Angemessene Schutzausristung fur das SchweiRen verwenden: Handschuhe, Schirze,
Arbeitsschuhe, Maske oder Visier mit entsprechenden Zertifikaten.

GERATEANSCHLUSS FUR DIE MIG / MAG-METHODE

Um die Lebensdauer zu verlangern und einen zuverldssigen Betrieb sicherzustellen, beachten Sie die
folgenden Regeln: - Das Gerat sollte in einem gut bellfteten Raum mit freier Luftzirkulation aufgestellt werden.
Das Gerat nicht auf feuchtem Boden platzieren.

Verwenden Sie eine Elektrode mit Durchmesser und Spulengewicht gemal den Anweisungen des
Herstellers (D200, max. 15 kg). Uberpriifen Sie sténdig den technischen Zustand des Geréts und der
Schweilkabel.




Montage des SchweilRdrahtspulens.

Das Gerat ist mit einem professionellen Drahtférderer ausgestattet, der 4-Rollen-Zufiihrer ermdglicht, mit dem bei
Stahlfaden maximal 4 m/Min. und bei Aluminiumlegierungen 3 m/Min. geschweil3t werden kann. Der Drahthalter
erlaubt die Installation von Spulen mit einem Durchmesser von 300 mm und einem Gewicht von 15 kg.

Skg wire coil 15kg wire coil

)

- Die Seitenabdeckung des Halbschalengehauses anheben.

- Sicherstellen, dass die im Antriebseinheit eingesetzten Rollen zum verwendeten Drahttyp und
Durchmesser passen. Rollen fir Stahldrahte mit V-férmigen Gurten, fir Aluminiumdrahte mit
U-Form-Gurten verwenden.

- Spulen der Schwei 3 drahtrollen auf den Spuleneinschraubmechanismus legen, wobei die
Drehrichtung des Drahts mit der Richtung des Drahtantritts in die Antriebseinheit Ubereinstimmen
sollte. Die Spulen vor dem Verrutschen durch Anziehen der Mutter am Spulenhalter sichern.

- Das Drahtende begradigen oder einen gekrimmten Abschnitt abschneiden. -

Zum Einfittern des Drahts in den Zufihrer den Vorschub der Rollen freigeben.

- Das Ende des Drahts in die Fihrung am Ricken des Zufuhrers einlegen und Uber die Antriebsrolle in
die Schweilpistolenaufnahme flhren.

- Den Draht in den Greiferrillen des Antriebs spannen und festziehen.

- Die Gassdiise vom Brenner entfernen und die Kontakispitze

abschrauben. - Gerét einschalten.

- Das Kabel der Schweilpistole so abwickeln, dass es gerade ist. ACHTUNG! Die Enden der
Schweilpistole nicht in Richtung Gesicht oder andere Personen driicken.

- Den SchweilRknopf an der Schweil3pistole driicken und halten, bis der Draht hinter der Dise
erscheint. - Wenn das Ende des SchweilRdrahts durch den Anschluss in der Diise passt, den Knopf
etwa 5 cm loslassen und die Kontaktspitze sowie die Gassdulise austauschen.

- Den Klemmdruck durch Drehen am Knopf einstellen: nach rechts - erhoht, nach links - verringert. Zu
niedriger Klemmdruck lasst die Antriebsrolle rutschen. Zu hoher Druck erhéht den Vorschubwiderstand
und verformt den Draht.

Wir empfehlen, den Draht in die Schwei pistole zu legen, wenn das Ventil an der
Schutzgasflasche geschlossen ist. Dies reduziert unnétige Verluste.

Installation von Schutzgasflaschen:

- Ein Zylinder mit einem geeigneten Schutzgas muss stets ordnungsgemal gegen Umfallen
gesichert sein. Wenn madglich, an eine genehmigte SchweiRbahn mit dem MIG / MAG-Gerat anha
ngen. Der Wagen ist nicht Standardausriistung des Sets.

- Verbinden Sie die Halbeautomatikmaschine mit dem Zylinder und einem geeigneten Schlauch.
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- Den Regulierungsventil vor dem Schweifen 6ffnen. Nach dem Schweilen stets das Gaszylinderventil schlielRen.

Schweil’en.
GASREGUL.F\'IEH EE
i ‘ i s Tl

&
g

GAS CYLINDER

5. MIG/IMAG SCHWEISSVERFAHREN

Lichtbogenschweif3en in Schutzgas (bezeichnet MIG / MAG) ist eines der am haufigsten verwendeten
Verfahren in der Herstellung geschweifter Strukturen. Die Abkirzung MAG (Metall-Aktives Gas)
umfasst in ihrer Beschreibung aktive Schutzgase. Die Abkiirzung MIG (Metall-Inertgas) bezieht sich auf
Inertgas-Schutze.

Die wichtigsten Schutzgase beim MIG-Schweilen sind Inertgase wie Argon, Helium und aktive Gase
wie CO2, H2, 02, N2 und NO, die separat oder als Additive zu Argon oder Helium verwendet werden.
Das schmelzfahige Elektrodenmaterial besteht aus einem soliden Draht, Ublicherweise mit einem Durchmesser von
0,6 bis 1,2 mm, das in mm und m/min gefiihrt wird. SchweilRbrenner kdnnen mit Flissigkeitskiihlung oder Schutzgas
gekuhlt werden. Das Schweilden erfolgt hauptsachlich mit Gleichstrom positiver Polaritat, halbautomatisch,
mechanisch, automatisiert oder robotergeschweillt mit spezieller Ausriistung. Der Schutz des Lichtbogens, der
zwischen der verbrauchbaren Elektrode und dem zu schweiRenden Material leuchtet, sorgt fir die Bildung der
Schweif3naht unter sehr giinstigen thermischen und chemischen Bedingungen. Diese Art des Schweiflens kann
verwendet werden, um hochwertige Verbindungen aller Metalle herzustellen, die mittels Lichtbogenschweifen
verbunden werden kdnnen. Dazu gehdren: Kohlenstoffstéhle, niedriglegierte Stahle sowie korrosionsbesténdige Sta
hle. Das Schweif3en kann sowohl in Werkstatt- als auch in Feldbedingungen in allen Positionen durchgefiihrt werden.

EINZELPULS-MODUS

MIG PULSE ist eine fortschrittiche SchweiRform, die das Beste der Ubergabem & glichkeiten des
geschmolzenen Elektrodenmaterials auf das Werkstick nutzt. Im Gegensatz zum Kurzschluss schweil3t das
Puls-Verfahren keinen Spritzern und birgt kein Risiko fir kaltes Durchschlag. Positionen in der Puls-Stufe
sind nicht limitiert, da sie aus globularen oder Sprihformen abgeleitet sind, und ihre Anwendung ist deutlich
effizienter. Durch die Kiihlung des Sprihbogens kann das gepulste MIG den SchweilRbereich erweitern, wa
hrend die geringere Warmeeinwirkung kein Problem beim SchweiRen dinner Materialien darstellt. MIG

PULSE ist eines der besten Schweillverfahren fir eine breite Palette von Anwendungen und Metallarten.
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DOPPEL-PULS-MODUS

Beim Schweilken mit der MIG / MAG Methode mit Doppel-Puls erzielen wir ein hohes Malk an Oberfla
chenqualitat (Hautungseffekt). Zudem beeinflusst die automatische Drahtzufuhr die Schweilleistung. Die
MIG / MAG Methode mit Doppel-Puls ermdglicht die Regulierung der Strompulsation (Pulsbalance) und
die Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit. Dadurch verbessern wir das Erscheinungsbild der
Schweiflinaht. Beim MIG / MAG Schweifl’en mit Doppel-Puls treten Strompulse in zwei Bereichen auf.
Das sequentielle System unserer Gerate kombiniert automatisch zwei Pulssstufen.

I [A]

b t t

Vorteile der Verwendung der MIG MAG Methode mit Doppel-Puls sind:

1. Das MIG / MAG Doppel-Puls-Schweif3en ist schneller als TIG-Schweilken.
2. Das MIG / MAG Doppel-Puls-SchweiBen erzielt eine hohe Asthetik &hnlich wie die
TIG-Methode. 3. Das MIG / MAG Doppel-Puls-Schweif3en fiihrt zu weniger Verformungen als TIG.
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6. PANEL OPERATION

A. BESCHREIBUNG DES STEUERUNGSPANELS

1. LCD-Display

2. Funktionswahlknopf, um zum vorherigen Menl zu wechseln, 5 Sekunden gedrickt halten, um die
aktuelle Einstellung im Speicher zu sichern.

3. Zuruckkehren zum vorherigen Menl. (zusatzlich 5 Sekunden gedrickt halten, um die
Werkseinstellungen (RESET) wiederherzustellen).

4. Einstellknopf, Drehen -

Auswahlen und Anpassen.

Dricken - Bestatigen und zum nachsten wechseln.

5. Bestatigungs- oder Eingabetaste.

6. Funktionswahlknopf, um zum n&chsten Menl zu wechseln, 5 Sekunden gedrickt halten, um
Speicher abzurufen; Das Gerat verfugt Uber 18 Speicherprogramme.

10




B. SPRACHENWAHL

LANGUAGE SETTING

,
it )
NL

|

English

Das Gerat ermdglicht die Einstellung der folgenden Steuerungssprachen: Englisch, Deutsch,
Niederlandisch, Franzésisch, Spanisch.

Drehen Sie den roten Knopf am Frontpanel, um die Sprache auszuwahlen, dann driicken Sie zur Bestatigung.

C. AUSWAHL DER SCHWEISSVERFAHREN

MODE SELECTION

TIG

MIG

Diese Seite ermoglicht die Auswahl der Schweilimethoden
wie folgt: Synergy, MIG, LIFT-TIG, MMA.

Synergy

Drehen Sie den roten Knopf am Frontpanel, um den Schweifmodus auszuwahlen, dann driicken Sie zur Bestatigung.

11
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SYNERGY - synergische Einstellungen. Der Benutzer wahlt die grundlegenden Schweillparameter wie
Materialart, Dicke und Drahtdurchmesser. Weitere Gerateparameter werden automatisch anhand der
hochgeladenen Programmdatenbank ausgewahilt.

MIG-Modus - SchweilRen mit individuellen Benutzereinstellungen. Das System schlagt die Auswahl der
wichtigsten Schweiliparameter vor und weist auf die Dicke des zu schweilsenden Materials hin, wenn
diese eingestellt werden. Diese Information zeigt dem Benutzer, dass die Einstellungen korrekt sind.

LIFT-TIG - TIG-Lift-Modus (zUnden durch Reibung) - SchweiRen mit Wolfram-Elektrode in
Schutzgasatmosphére. Fur das Schweillen auf diese Weise ist es notwendig, die TIG-Brenner mit
Schutzgassteuerung am Griff nachzurlsten, wie im Bild unten gezeigt. Dieser Giriff ist kein,
Standardausristung des Sets.

&

MMA MODUS - Schweifden mit beschichteter Elektrode. Neben der Einstellung des Schweil3stroms
kann der Benutzer zusatzlich ARC-FORCE, HOT START einstellen und den VRD-Schutz aktivieren

oder deaktivieren. ARC FORCE - Stabilisiert den Lichtbogen unabhangig von Schwankungen in der
Lange, reduziert Spritzer.

HOT-START - eine Funktion, die das Schweil3en erleichtert. Bei Kontakt wird der Schweildstrom vort
bergehend erhdht, um das Material und die Elektrode an der Kontakistelle zu erhitzen und die
Penetration sowie die Schweifinahtform zu Beginn des Schweil3prozesses richtig zu gestalten.

VRD - Das Gerét verfugt Uber ein VRD-System (Voltage Reduction Device), das bei MMA-Schweil}

modus mit Elektroden die Leerlaufspannung reduziert, was die Sicherheit des Benutzers erheblich erhd
ht. Bei speziellen Elektroden mit hohem Ziindstrom kénnen Probleme beim Zinden auftreten.

D. Synergy-Funktion (MIG/MAG)

MODE SELECTION

|

Synergy




Im SYNERGY-Modus wahlt der Benutzer nur die grundlegenden Schweildparameter wie Materialart,

Schweilddicke und Drahtdurchmesser (0,8 mm, 1,0 mm und 1,2 mm verfugbar). Weitere Gera

teparameter werden automatisch anhand der hochgeladenen Programmdatenbank ausgewahlt.

Der SYNERGY-Modus erlaubt nur kontinuierliches SchweilRen. Es gibt keine Mdglichkeit, die PULS- und

Dual-PULS-Einstellungen anzupassen.

Sie kdnnen die synergischen Einstellungen manuell korrigieren.

Hinweis: Wenn die Materialart- und Dickeneinstellungen geandert werden, kehrt das System mit

den verbleibenden Parametern auf die Werkseinstellungen zur(ck.

SYNERGY SETTING

Schritt 1 - Materialauswahl

Der Benutzer wahlt das geschweillte Material (und
Schweildraht) aus der Liste der Legierungen aus,
die im Programm verfugbar sind.

$1.0 wire

Schritt 2 - Auswahl der Dicke des Werkstlicks

Der Benutzer wahlt die Dicke des geschweifiten
Materials. Das Gerat wahlt automatisch die Intensitat
auf dieser Basis, Schweifstrom,
Lichtbogen-Spannung und Zufuhrrate.

Schritt 3 Auswahl des Drahtdurchmessers

Sie wahlen den Drahtdurchmesser, den Sie
verwenden mdchten.

ACHTUNG!
Das Gerat reduziert oder erhdoht automatisch seine
maximale Leistung je nach Drahtdurchmesser.

y ¢ 1.2 wire
Material selection

Schritt 4 Auswahl des Drahtdurchmessers

Sie wahlen den Drahtdurchmesser, den Sie
verwenden mdchten.

ACHTUNG!

Das Gerat reduziert oder erhoht automatisch seine
maximale Leistung je nach Drahtdurchmesser.

' Material selection
Thickness

Schritt 5 Auswahl des Drahtdurchmessers

Sie wahlen den Drahtdurchmesser, den Sie
verwenden mdchten.

ACHTUNG!

Das Gerat reduziert oder erhdoht automatisch seine
maximale Leistung je nach Drahtdurchmesser.

13
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Gemal den programmierten Schweil3parametern beeinflussen die vom Benutzer gewahlten Drahtdurchmesser
direkt den Schweil3strom, die Spannung und die Drahtzufuhrgeschwindigkeit. Zum Beispiel wird bei Auswahl
eines 0,8 mm Drahts der maximale SchweilRstrom automatisch auf z. B. 140 A begrenzt, bei 1,0 mm Draht wird
das Schweilten mit 200 A mdglich. Diese MaRnahmen zielen darauf ab, den Schweil3prozess zu optimieren und
Probleme zu vermeiden, die durch zu schnelles Verbrennen des Drahts unmittelbar nach der Kontakispitze
entstehen, insbesondere wenn eine Erhéhung der Zufiihrungsgeschwindigkeit nicht mehr mdéglich ist.

Das Nichtsetzen des maximalen Schweil3stroms ist kein Softwarefehler und resultiert aus dem gewahlten
Drahtdurchmesser.

E. MIG/MAG Betrieb

MODE SELECTION

S
e

TIG

MIG

Im MIG-Schweifimodus stellt der Benutzer alle SchweiRparameter nacheinander ein. Das System schla
gt die Auswahl optimaler Schweil3parameter vor, indem es bei deren Einstellung die Dicke des geschwei
Rten Materials angibt (siehe Tabelle — Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit). Diese Information
zeigt dem Benutzer, dass die Einstellungen korrekt sind. Abhangig vom Schweil3stil (Zwangslagen,
schnelles Schweillen mit héherem Strom oder langsamerer Strom mit niedrigerer Intensitat) kénnen
diese Einstellungen eine leichte Anpassung durch den Benutzer erfordern.

Synergy

MIG SETTING
Bedienung des Handhabungsknopfs

Auswahl des 2-Schritt, 4-Schritt Schweil3-
und Punktschweilmodus.

Auswahl des Schweil3stroms:

- kontinuierlich (ohne Pulse) -

¢ einzelner Pulse

Wire diar (siehe Kapitel MIG / MAG SchweiRen mit Pulse) -
= Double Pulse

(siehe Kapitel MIG / MAG SchweiRen mit

Double Pulse)

14




MIG SETTING

Auswahl des Schweilldrahtdurchmessers

Wabhlen Sie den entsprechenden Drahtdurchmesser aus.

Pulse

N Wire diar
™

Auswahl des geschweilRten Materials (und Draht)

Aus der in Programm verfligbaren Legierungsliste.

Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit ACHTUNG!

Es zeigt automatisch die geschatzte Dicke
des schweilbaren Materials an, um die
optimale SchweilRparameter auszuwahlen.

Anpassung der Lichtbogen-Spannung

Die Erhéhung oder Verringerung dieses Wertes wird
die Lichtbogenlange verlangern oder verkirzen.

Induktivitatsregulierung

Richtig gewahlte Schweilinduktivitat reduziert die
Spritzer. Sie hangt vom Drahtdurchmesser, dem
verwendeten Schutzgas, dem Strom und der Schweif
position ab. Die Verringerung der Induktivitdt macht
den Lichtbogen stabiler und konzentrierter, wahrend
eine Erhéhung die Bildung einer fliissigeren
Schmelze férdert und die Spritzer reduziert. Richtig
eingestellt ist sie durch einen stabilen Lichtbogen,
gleichmaRigen Transfer von fllissigen Metallspritzern,
Aufrechterhaltung einer konstanten Schwei3badgrof
e und charakteristische repetitive Gerdusche ohne
Spritzer und Explosionen gekennzeichnet.

F. MIG / MAG SchweilRen mit Puls

Um das Schweiflen im MIG / MAG PULS-Modus zu starten, sollten die Einstellungen wie im vorherigen Kapitel
vorgenommen werden. Zusétzliche Schweillparameter im Puls-Schweilmodus sind in den folgenden Tabellen dargestellt:

15
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e MIG SETTING

Auswahl des Schweillstroms2

A B
120 & m Die Pulsstromfunktion wird hauptséchlich beim Schwei
| ' 4 Ren dinner Elemente, niedriger schmelzender Metalle,
v 1 \ JII'I". 4 z. B. Blei, oder beim Schweil3en in Zwangslagen
- verwendet. Weitere Vorteile des pulsierenden Stroms
sind der kleinere Warmeeinflussbereich und eine ho
here Stabilitat des Lichtbogens.

MIG SETTING )
Einstellung der Pulsfrequenz

ﬁ \ Inductance Andern dieses Parameters verlangert oder verk

Urzt den Lichtbogen beim Schweilen.
2.0 ACHTUNG!
- Die Pulsfrequenz wird automatisch basierend
auf den anderen Schweillparametern ausgewa
hit, es ist keine manuelle Korrektur erforderlich.

Einstellung des Pulszyklus

Das Anpassen dieses Parameters fiihrt zu einer Erhéhung
oder Verringerung der Spritzer wahrend des Schweif3ens.
ACHTUNG!

Der Pulszyklus-Wert wird automatisch basierend
auf den anderen Schweillparametern ausgewahlt,
es ist keine manuelle Korrektur erforderlich.

G. MIG / MAG Schweilen mit Double Pulse

Um das Schweillen im MIG / MAG-Modus zu starten, sollten die Doppelpulse wie im Kapitel BASIS-MIG
/" MAG-Einstellungen voreingestellt werden. Zus & tzliche Schwei R parameter im Modus
Doppelimpuls-GeschweiRung sind in der folgenden Tabelle aufgefuhrt:

(] MIG SETTING

Wabhl des Schweil3stroms 3 - Doppelimpuls

120 |8 f m W ahlen Sie Doppelimpuls beim
[ ulse P Schweillen von Aluminium.

Auswahl der Drahtférdergeschwindigkeit. ACHTUNG!

Bei der Einstellung dieses Parameters kénnen Sie
auf die dynamischen Dickeninformationen auf der
linken Seite Bezug nehmen, bis die Daten mit der
tatsachlichen Dicke des Werkstucks U

bereinstimmen oder sie nach Bedarf leicht andern.
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MIG SETTING

Einstellung der Doppelimpulsfrequenz

Um optimale Schweillparameter zu erreichen, wird
empfohlen, den Bereich von 1 bis 2 Hz einzustellen.

Doppelimpulszyklus-Einstellung

Um optimale SchweiflRparameter zu erreichen, wird
empfohlen, den Bereich von 30 bis 40 % einzustellen.

Einstellung der Mindestf 6
rdergeschwindigkeit. ACHTUNG!
Bei der Einstellung dieses Parameters kénnen Sie
auf die dynamischen Dickeninformationen auf der
linken Seite Bezug nehmen, bis die Daten mit der
tats & chlichen Dicke des Werkst G cks U
bereinstimmen oder sie nach Bedarf leicht andern.
Fir optimale SchweiRparameter wird empfohlen,
den Wert auf 70 bis 90 % der maximalen F&
rdergeschwindigkeit einzustellen.

H. SPEICHERN UND ABRUFEN FUNKTION
Das Gerat ist mit einem Speicherbank ausgestattet, die bis zu 18 Benutzerprogramme speichert. Die
Methode zum Speichern und Lesen der im Geratespeicher gespeicherten Daten wird unten beschrieben:

Das Halten der Taste flir 5 Sekunden ruft die

Speicherseite auf, wahlen Sie dann die
Auftragsnummer und bestatigen Sie.

Das Halten der Taste flir 5 Sekunden ruft die

Speicherseite auf, wahlen Sie dann die
Auftragsnummer und bestatigen Sie.
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I. MIG-Einstellungsdiagramm

MIG-SchweiRenZwei eingestellte Strom - Draht Diburchmesser UNd P spates ThiDicke

Diagramm

Drahtdurchmesser

Blechdicke

AL-Si1.0/(4043)
(DCEP)

Drahtgeschwindigkeit (M/min)

Schweilstrom (A)

Bogen-Spannung

AL-Si1.2/(4043)
(DCEP)

Drahtgeschwindigkeit (M/min)

Schweilstrom (A)

Bogen-Spannung

Al-Mg1.0/(5356)
(DCEP)

Drahtgeschwindigkeit (M/min)

Schweillstrom (A)

Bogen-Spannung

Drahtgeschwindigkeit (M/Min) 2,2 4,0 5,3 7,5 8,5 9,5
Al-Mg1.2/(5356)
(DCEP) Schweilstrom (A)
Bogenspannung 15,7 17,2 17,7 19,3 20,0 21,2
Drahtgeschwindigkeit (M/Min) 2,8 5,3 7,0 8,5 10,0 11,3
AL1,0/(1070) )
(DCEP) Schweilstrom (A)
Bogenspannung 16,9 18,9 21,0 22,5 23,6 24,1
Drahtgeschwindigkeit (M/Min) 1,7 3,2 4,0 5,8 6,9 8,0
Al-Si 1,2/(1070)
(DCEP) Schweilstrom (A) 30,0 68,0 88,0 127,0 152,0 178,0
Lichtbogenspannung 1 6,7 1 8,0 1 8,8 21 ,6 22,9 24,9
Cu-Si1.0/(Cusi) Drahtgeschwindigkeit (M/min) 4,0 9,0 12,0 14,0 16,0 18,0
(DCEP) SchweiRstrom (A) 70,0 156,0 | 200,0 | 237,0 260,0 290,0
Lichtbogenspannung 19,0 23,8 25,5 27,0 29,0 31 ,0
Cu-Si1.2/(Cusi) Drahtgeschwindigkeit (M/min) 2,8 5,4 6,8 8,5 9,4 10,2
(DCEP) Schweilstrom (A) 72,0 153,0 194,0 220,0 241,0 264,0
Lichtbogen-Spannung 19,7 23,5 25,6 28,5 29,6 30,8

Anleitung : 4x xx bedeutet Al-Si-Draht,

5xxx sowohlus

bedeutet AtMg Draht,

e Al-Si Fu Nichte

draht, Al a
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TIG-Schweillen

MODE SELECTION

o

ﬁ

TIG

Im TIG (Wolfram-Inertgas)-Verfahren entsteht der Lichtbogen unter Schutz eines Inertgases (Argon)
zwischen dem geschweildten Element und der nicht schmelzenden Wolframelektrode aus reinem
Wolfram oder Wolfram mit Zuséatzen.

Synergy

Die TIG-Methode empfiehlt sich besonders fir dsthetische und hochwertige Verbindungen von Metallen, ohne
aufwandige mechanische Nachbearbeitung nach dem Schweif3en. Dies erfordert jedoch eine ordnungsgemalie
Vorbereitung und Reinigung der Kanten beider geschweifter Elemente. Die mechanischen Eigenschaften des
Zusatzmaterials sollten den Eigenschaften der geschweil3ten Teile dhnlich sein. Die Schutzgasfunktion wird immer
durch reines Argon bernommen, das in Mengen zugefihrt wird, die vom eingestellten SchweilRstrom abhangen.

TIG(DCEN)
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WELDING CURRENT
Einstellung des Schweillstroms

2 TIG-SchweiRen ist eine Zusatzoption. Der Benutzer
C C [ kann nur den Schweif3strom einstellen.
|
— 100

POLARITAT DES SCHWEISSEN IN DER TIG-METHODE

Negative Polaritat wird bei den meisten TIG-Schweif3arbeiten verwendet. Die Schweilpistole ist an
den Minuspol, das Massekabel an den Pluspol angeschlossen. Dadurch wird der Elektrodeneinsatz
reduziert, die in das geschweildte Material eingelagene Hitze steigt an.

EINFLUSS DES LICHTBOGENS IN DER TIG-LIFT-METHODE
Um den Lichtbogen in der TIG-LIFT-Methode zu ziinden, schrauben Sie das Ventil am Griff ab, driicken Sie

den Knopf, reiben Sie dann die Wolframelektrode vorsichtig am Werkstlick an und heben Sie die Brenner
leicht an, damit der Bogen zlindet. Das Loslassen des Schalters beendet den Schweillvorgang (2T).

Beispiel fir eine Schweilipistole fir die TIG-LIFT-Methode mit einem Ventil im Brenner.

ACHTUNG!

Der TIG-Brenner ist kein Standardzubehor des Sets.
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MMA SCHWEISSEN

MODE SELECTION

MIG TIG / \

.
Lichtbogenschweil3en ist auch als MMA (Manuelles Lichtbogen-Schweif3en) bekannt und ist die
alteste sowie vielseitigste Methode des Lichtbogenschweil3ens.
Die MMA-Methode verwendet eine beschichtete Elekirode, bestehend aus einem Metallkern, der mit
einer Legierung umgeben ist. Zwischen dem Ende der Elektrode und dem zu schwei3enden Material
entsteht ein Lichtbogen. Die Ziindung erfolgt durch Beriihren des Elekirodenendes mit dem Werkstiick.
Das Schweil3gerat fihrt die Elektrode so zu, dass sie in das Werkstick eintaucht, den Kontakt
aufrechterhalt und gleichzeitig das Ende der Elektrode entlang der Schwei3naht bewegt. Der
schmelzende Uberzug der Elektrode gibt schiitzende Gase ab, die das fliissige Metall vor Einfliissen der

Umgebung schiitzen, anschliel3end erstarrt er und bildet eine Schlacke auf der Oberflache des Schweif}
bades, die das Erstarrende vor zu schnellem Abkihlen und schadlichen Umwelteinflissen schiitzt.

Synergy

STICK(DCEP)

Verbinden Sie die Schweil3- und Massekabel entsprechend der Polaritdt mit den entsprechenden
Anschlissen des Schweil3gerats, gemal den Empfehlungen des Elektrodenherstellers.

21




\/s PAEWOO

MMA SETTING i i
Einstellung des Schweilistroms

—

Welding mmnD Stellen Sie den Schwei3strom durch Drehen am Reglef ein.

( 200 Hot start current
\

Force current

VRD function

MMA SETTING

HOT-START
Welding current Eine Funktion, die das Schweil3en erleichtert. Beim
'Hﬂﬂiﬁﬁma Kontakt entsteht vorlibergehend ein héherer Schwei
T Rstrom, um das Material und die Elektrode an der
VRD function Kontaktstelle zu erwarmen und um die Penetration

sowie das Schweilbild in der Anfangsphase des
Schweilens ordnungsgemaf zu formen.

MMA SETTING

ARC FORCE
a Welding current Stabilisiert den Lichtbogen unabh & ngig von
[ Hot start current . . w . .
( b Schwankungen in seiner Lange, reduziert Spritzer.

VRD function

MMA SETTING
VRD
‘ :V::T!;?ﬁ:in& Das Gerat verfiigt iiber ein VRD (Voltage Reduction
{ ON e Device)-System, das die Sicherheit des Benutzers
\ s erheblich erhoht. Bei speziellen Anwendungen mit
- m“""““"D Elektroden, die eine hohe Lichtbogenerzeugung

erfordern, kdnnen Probleme bei der Initiilerung auftreten.

7. FEHLERCODE

In besonderen Fallen kdnnen auf dem Display folgende Meldungen erscheinen, die auf ein Problem
beim Betrieb des Gerats hinweisen. Fehler auf dem Display bleiben sichtbar, bis der Defekt behoben ist.

WARNING ..
Fehler 001 Uberstrom

ERROR 001
Das Gerat wird auRerhalb seiner Nennleistung betrieben. Diese
[ Meldung kann auch erscheinen, wenn Sie eine Verla
OVER CURRENT ngerungsschnur mit Durchmesser verwenden, der nicht geeignet ist.
\ Nach dem Erscheinen dieser Meldung das Gerat fur 5
Minuten ausschalten. Wenn diese Meldung nach dem
erneuten Einschalten weiterhin erscheint, kontaktieren Sie
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WARNING

ERROR 002

Fehler 002 Uberhitzung

Das Gerét ist mit Uberhitzungsschutz ausgestattet.
[ - Wenn die installierten Sensoren die Temperatur als zu
OVER HEAT ( hoch feststellen (z. B. Lifterausfall oder Blockierung),
schaltet sich das Gerat automatisch ab und diese
Meldung erscheint.

‘WARNING

ERROR 003

Die Meldung erscheint, wenn das Drahtférderer blockiert
/[ ist. Dies kann beim Verwenden eines 0,8 mm Drahtes
FEEDER ( G zum SchweiRen von Aluminiumlegierungen passieren.

Fehler 003 Drahtférderer-Blockierung

PLUGGING

8. SICHERHEITSHINWEISE FUR ELEKTRIZITAT
ARBEITSBEDINGUNGEN

Optimale Umgebungstemperatur zwischen -10 °C und 40 °C.
Vermeiden Sie das Schweilden bei sonnigem Wetter oder bei Regen, lassen Sie kein Wasser in das Ger
at gelangen. Vermeiden Sie Arbeiten in brandgefahrdeten, aggressiven oder staubigen Umgebungen.

ARBEITSSICHERHEIT

Das ordnungsgemal installierte Gerat mit Uberspannungs-, Uberstrom- und Uberhitzungsschutz
schaltet sich unter Bedingungen ab, die Uber die als Standard festgelegten hinausgehen. Eine langere
Nutzung (z. B. bei Uberspannung) kann jedoch das Schweigerat beschédigen.

Daher sollten die folgenden Richtlinien beachtet werden:

VORSICHTSMASSNAHMEN

1) Gute Bellftung sicherstellen

Das Schweil3gerat ist ein kleines Gerat, durch das ein groflder Strom flie3t, und die natirliche Beliiftung
bietet nicht die notwendige Kihlung. Daher ist das Schweif3gerat mit einem internen Kihlsystem
ausgestattet, um die Stabilitdt zu gewahrleisten. Der Bediener sollte sicherstellen, dass die Bellftungsé
ffnung nicht blockiert ist. Der Abstand zwischen dem Schweifldgerat und dem Werkstiick sollte nicht weniger
als 0,3 m betragen. Der Bediener sollte stets auf die Belliftung des Gerats achten, da diese nicht nur die
erzielten Qualitats- und Schweilergebnisse beeinflusst, sondern auch die Lebensdauer des Gerats.

2) Uberlastung verhindern

Betreiber sollten beobachten, (die als maximale zuldssige Last fir einen bestimmten Strom festgelegte
Last), ob der Schweifldstrom den héchstmoglich zuldssigen elektrischen Strom fur die Last nicht G
berschreitet. Elektrische Uberlastung kann die Lebensdauer des Schweilgeréts erheblich verkiirzen und
sogar zum Durchbrennen seiner Komponenten fuhren.

3) Uberspannungsschutz
Die in der Tabelle fiir technische Daten angegebene Versorgungsspannung sollte eingehalten werden. Unter
normalen Betriebsbedingungen sorgt der automatische Spannungsaufnahme-Kreislauf dafir, dass die Spannung
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Bleibt innerhalb des zuldssigen Bereichs. Versorgungsspannung, die héher als der zulassige Wert ist,
kann das Schweil3gerat beschadigen.
Betreiber sollten sich dieser Bedrohung voll bewusst sein und in der Lage sein, die entsprechenden Schritte zu unternehmen.

4) Wenn die Standardlast tiberschritten wird, kann der Schweif3er in den Schutzmodus wechseln und
plétzlich aufhéren zu arbeiten. Dies bedeutet, dass die Standardlast tGberschritten wurde, thermische
Energie hat den thermischen Schalter ausgeldst, was dazu flihrte, dass das Gerat gestoppt wurde.
Die Kontrollleuchte am Bedienfeld des SchweilRgerats leuchtet auf. In diesem Fall nicht den
Netzstecker ziehen, damit der Lifter den SchweiRautomaten kihlen kann. Das Ausschalten der
Lampe bedeutet, dass die Temperatur auf ein normales Niveau sinkt. Sie kdbnnen weiterarbeiten.

9. ELEKTRISCHES SCHALTDIAGRAMM
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10. TECHNISCHE DATEN DES GERATS

Zeichen

Bemessungseingangsspannung [V] 400

Frequenz [Hz] 50/60

Sicherung [A] 20
MMA 30-300

Ausgangsstrombereich [A] TIG 10-300
MIG/MAG 40-350
MMA 21.2-32

Ausgangsspannung TIG 10.4-22
MIG/MAG 16-31.5

Abschaltzeit [%]

(bei Umgebungstemperatur 25°C)

30% 350 [A]
60% 248 [A]
100% 192 [A]

Nennleistungsaufnahme [kVA] 13,9
Leistungsfaktor 0,93
Werksttickdicke [mm] 0,5-8
Einfadler-Typ 4R

SchweiRdrahtdurchmesser [mm]

Kohlenstoffstahl Edelstahl 1,0/1,2
Aluminiumlegierung Kupferlegierung
Fluxgeschweilter Draht

Isolationsklasse F
Schutzklasse P21
Nettogewicht [kg] 442
Abmessungen [mm] 810X510X800
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11 . ZERLEGTE ANSICHT




Number | partitem 4
1 top cover
2 right side board
3 door bolt
4 handle
5 door board
6 hinge
7 left dowside board
8 upper panel plastic shell
9 upper panel
10 circuit board
11 circuit board panel
12 PCB shell
13 down board
14 wind outlet shield
15 down cover
16 euro quick socket
17 euro quick connector
18 cable locknut
19 copper head assembly
20 front weel support
21 front weel
22 panel board
23 circuit board
24 reactance
25 main transformer
26 commutated board
27 fan
28 core
29 base board
30 middle partition board
31 wire feeder
32 PCB board switch
33 PCB board - drive board
34 wire coil roller
35 partition board cross
36 partition board anti dust cover
37 quick wire feed button
38 control panel
39 back panel
40 36V socket
41 power cord
42 roller axis
43 back wheeler
44 gas cylinder shelf R,L board
45 gas cylinder shelf
46 fan shelf
47 back panel
48 radio tube
49 circuit breaker
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EZ-CE-Konformitatserklarung

Wir GBR Corp. LTD, Raum 1002, 10. Etage, David House, 8-20 Nanking
Street, Jordan, Kowloon, Hongkong, China, erklaren uneingeschrankt, dass
dieses Produkt mit den folgenden Normen und Vorschriften Ubereinstimmt
und konform ist.

Erklart, dass das unten angegebene Produkt:

SCHWEISSMASCHINE
Modellname: DWG-350GDL

YR DAEWOO!

Der Unterzeichnende ist verantwortlich fur die Erstellung der technischen Dokumentation.
Erflllt die Anforderungen der Ratsrichtlinien:
EMV-Richtlinie: Nr. 2014/30/EU
Gleichstromrichtlinie: Nr. 2014/35/EU

und entspricht den Normen:

-EN 50445: 2008

-EN 60974-1:2018+A1:2019

-EN IEC 60974-10:2014+A1:2015
-EN 61000-3-11: 2000

-EN 61000-3-12: 2011

Unterschrift und Stempel des Unterzeichnenden: das verantwortliche Personal

Datum: 28-01-2022
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GARANTIESCHEIN

Produktmodell

Verkaufsdatum

Seriennummer

Firma

Benutzername

Unterschrift des Kunden

Das Produkt befindet sich in gutem Zustand und ist vollstandig. Lesen und Zustimmung zu den Garantiebedingungen.

GARANTIE

Die Garantie lauft ab dem Verkaufsdatum des Produkts und gilt fir 2 Jahre bei allen Energieprodukten.

Wahrend des Garantiebereichs werden bei Fehlern, die durch die Verwendung minderwertiger Materialien in der Produktion und werkseitiger
Fehler verursacht wurden, kostenlose Reparaturen vorgenommen. Die Garantie tritt nur in Kraft, wenn die Garantiekarte und die Coupons
ordnungsgemaf ausgeflllt sind. Das Produkt wird in einem reinen Zustand und vollstéandiger Konfiguration zur Reparatur angenommen.

GARANTIE DECKT NICHT AB

* Mechanische Schaden (Risse, Briiche usw.) und durch den
Kontakt mit aggressiven Medien, Fremdkoérpern im Gerat und
Luft 6 ffnungen sowie Sch aden durch unsachgem ai e
Lagerung (Korrosion von Metallteilen); « Defekte durch U
berladung oder Missbrauch des Produkts, Nutzung fir andere
Zwecke. Ein deutliches Zeichen fiir Uberbelastung ist das
Schmelzen oder Verfarben von Teilen aufgrund hoher
Temperaturen, gleichzeitiger Ausfall von zwei oder mehr
Knoten, Reibung an den Oberflachen des Zylinders und des
Kolbens oder Zerstérung der Kolbenringe. AuRerdem deckt
die Garantie keinen Ausfall des automatischen
Spannungsreglers durch falschen Betrieb ab;
« Ausfall durch Verstopfung der Kraftstoff- und Kihlsysteme;

« Verschleilteile (Kohlebiirsten, Riemen, Gummidichtungen, O
IDichtungen, StoRdampfer, Federn, Kupplungen, Ziindkerzen,
Auspuffanlagen, Disen, Scheiben, Fiihrungrollen, Kabel, Recoil

Starter, Chucks, Passfeder, herausnehmbare Batterien, Filter
und Sicherheitsvorrichtungen, Schmiermittel, herausnehmbare
Gerate, Ausrlstung, Messer, Bohrer usw.

« Elektrische Kabel mit mechanischen und thermischen Schaden;

* Produkt, das von einem nicht autorisierten Servicezentrum
geoffnet oder repariert wurde.

» Pr a ventions-, Pflegeprodukte (Reinigung, Waschen,
Schmierung usw.), Installation und Konfiguration des Produkts;
« Produkte, die natlrlichen Verschlei aufweisen (Produktionsanteil);

» Defekte durch die Verwendung des Produkts flir gescha
ftliche Zwecke;

* Wenn die Garantiekarte leer ist oder das Siegel (Stempel)
des Verkaufers fehlt;

« Das Fehlen der Unterschrift des Besitzers auf der Garantiekarte.

Produkt : Produkt

Model Y Model

Firmen I Firmen

Datum : Datum

Verkauf | Verkauf
|
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www.daewoopowerproducts.com
Hergestellt unter Lizenz der Daewoo International Corporation, Korea



