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Einfiihrung

1 Einflhrung

Mit dem Kauf des Geréates von SchweiBkraft haben Sie
eine gute Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebs-
anleitung.

Diese informiert Uber die sachgerechte Inbetriebnahme,
den bestimmungsgemanen Einsatz sowie Uber die si-
chere und effiziente Bedienung und Wartung des Geréa-
tes.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil des Geréates. Sie ist
stets am Einsatzort des Geréates aufzubewahren. Dar-
Uber hinaus gelten die 6rtlichen Unfallverhitungsvor-
schriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fur
den Einsatzbereich des Geréates.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem
grundséatzlichen Verstédndnis und kénnen von der tat-
s&chlichen Ausflhrung abweichen.

1.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich ge-
schutzt. Ihre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung
des Gerétes zulassig. Eine darlber hinausgehende Ver-
wendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Her-
stellers nicht gestattet.

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

1.2 Kundenservice

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrem Maschinen-
typ oder flr technische Auskunfte an lhren Fachhandler.
Dort wird Ihnen gerne mit sachkundiger Beratung und
Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

Reparatur-Service:

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

Ersatzteil-Bestellung:
Fax: 0951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interes-
siert, die sich aus der Anwendung ergeben und fur die
Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein kénnen.
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1.3 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung
wurden unter BerUcksichtigung der geltenden Normen
und Vorschriften, des Stands der Technik sowie unserer
langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammen-
gestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fur Scha-
den keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung,

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tats&chliche Lieferumfang kann bei Sonderausfih-
rungen, bei Inanspruchnahme zusatzlicher Bestelloptio-
nen oder aufgrund neuester technischer Anderungen
von den hier beschriebenen Erlduterungen und Darstel-
lungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtun-
gen, die allgemeinen Geschéaftsbedingungen sowie die
Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeit-
punkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen
Regelungen.

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber alle wichti-
gen Sicherheitspakete flr den Schutz von Personen so-
wie flr den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere
aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den ein-
zelnen Kapiteln enthalten.

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung
durch Symbole gekennzeichnet. Die Sicherheitshin-
weise werden durch Signalworte eingeleitet, die das
Ausmal der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

A GEFAHR!

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

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

A VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin,
die zu geringflgigen oder leichten Verletzungen fuh-
ren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

A ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine maglicherweise geféhrliche Situation hin,
die zu Sach- und Umweltschaden fhren kann,
wenn sie nicht gemieden wird.

o HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine moglicherweise geféhrliche Situation hin,
die zu Sach- und Umweltschaden fuhren kann,
wenn sie nicht gemieden wird.

Tipps und Empfehlungen

i Tipps und Empfehlungen

Dieses Symbol hebt nutzliche Tipps und Empfehlun-
gen sowie Informationen fur einen effizienten und
stérungsfreien Betrieb hervor.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu re-
duzieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden,
muUssen die in dieser Betriebsanleitung aufgefihrten Si-
cherheitshinweise beachtet werden.

2.2 Persénliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausristung dient dazu, Personen
vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und Gesundheit
bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal muss wahrend
der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Gerét per-
sonliche Schutzausrustung tragen, auf die in den einzel-
nen Abschnitten dieser Anleitung gesondert hingewie-
sen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzaus-
ristung erlautert:

SchweiBer-Gesichtsschutzschirm bzw.
Helm mit SchweiBer-Gesichtsschutzschirm

Der SchweiBerschild, der auf dem Kopf und vor dem
Gesicht getragen wird bzw. an einem passenden
Schutzhelm befestigt ist, schitzt, mit geeigneten Fil-
tern ausgestattet, Augen und Gesicht.

Schutzhandschuhe mit Pulsschutz

Die Schutzhandschuhe mit Pulsschutz schitzen die
Héande vor scharfkantigen Bauteilen, sowie vor Rei-
bung, Abschurfungen, leichten Verbrennungen oder
tieferen Verletzungen.

@ Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FuBe vor Quet-
schungen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf
rutschigem Untergrund.

@ Gehorschutz

Der Gehorschutz schitzt die Ohren vor Gehorscha-
den durch Larm.

0 Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Klei-
dung mit geringer ReiBfestigkeit.

Schutzschiirze

Die Schutzschirze schitzt tberwiegend die Korpervor-
derseite vor Funken bzw. Strahlung beim SchweiBen.

2.3 Sicherheitsvorschriften allgemein

- Das Gerat vor der Inbetriebnahme auf auBerlich er-
kennbare Schaden und Mangel Uberprifen.

- Mangel und Schaden sofort beheben.

- Vor dem Einschalten des Gerétes die korrekte Posi-
tion und Fixierung des Werksttcks prufen!

- Bei Wartungsarbeiten mit dem Gerat die Hande nie-
mals in die N&he von rotierenden Teilen bringen!

- Nie ohne Schutzvorrichtungen arbeiten. Schutzvor-
richtungen vor Gebrauch des Gerates sicher befe-
stigen, Uberprifen und funktionsfahig halten.

- Das Gerat und sein Arbeitsumfeld stets sauber hal-
ten. FUr ausreichende Beleuchtung sorgen.

- Das Werkstluck zum Bearbeiten mit geeigneten
Spannvorrichtungen sichern. Flr eine ausreichende
Auflageflache sorgen.
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- Das Gerét nie in seiner Konzeption andern und flr
andere Zwecke benutzen, als fur die vom Hersteller
vorgesehenen Arbeitsgénge.

- Nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden
Krankheiten, Ubermiidung, Drogen, Alkohol oder
Medikamenten arbeiten.

- WerkzeugschlUssel und sonstige lose Teile nach
der Montage oder Reparatur von dem Geréat |6sen.

- Das Gerat darf nur von Personen genutzt, gerlstet
und gewartet werden, die darin geschult, eingear-
beitet und damit vertraut sind. Sie mussen Uber die
Gefahren unterrichtet worden sein.

- Den Netzstecker nicht am Stecker aus Qer Steck-
dose ziehen. Das Netzkabel vor Hitze, Ol und
scharfen Kanten schutzen.

- Darauf achten, dass der Hauptschalter sich in der
Position ,AUS" befindet, wenn das Gerét an das
Stromnetz angeschlossen wird, um ein unbeabsich-
tigtes Einschalten / Anlaufen zu vermeiden.

- Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen, um-
gehend beseitigen.

- Das SchweiBgerat nie unbeaufsichtigt in Betrieb
lassen und bis zum Stillstand des Geréates dabei
bleiben. Danach den Netzstecker ziehen.

- Das SchweiBgeréat nie in der Umgebung von ent-
flammbaren FlUssigkeiten und Gasen nutzen (Ex-
plosionsgefahr!).

- Das Gerat nicht Uberlasten! Nur im angegebenen
Leistungsbereich arbeiten. Den fur das Gerat emp-
fohlenen Draht und Gas verwenden!

- Nur Originalersatzteile und Originalzubehor verwen-
den, um mdégliche Gefahren- und Unfallrisiken zu
vermeiden.

- Gerat nichtin feuchtnasser Umgebung, Regen usw.
benutzen. Das Gerat vor Nasse schitzen (Kurz-
schlussgefahr!).

- Bitte prafen und warten Sie nach dem Abschalten
des Gerats das Equipment gemaB der Anweisun-
gen in dieser Anleitung wegen der an den Elek-
trolytkondensatoren anliegenden Gleichspannung.

2.4 Sicherheitskennzeichnungen am Geréat

An dem Gerét sind Sicherheitskennzeichnungen und -
Hinweise angebracht die beachtet und befolgt werden
mussen.

Die an dem Gerat angebrachten Sicherheitskennzeich-
nungen und -Hinweise durfen nicht entfernt werden. Be-
schadigte oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen
kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachsché-
den fuhren. Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen und -Hinweise
nicht auf den ersten Blick erkenntlich und begreifbar, ist
das Gerat auBer Betrieb zu nehmen, bis neue Sicher-
heitskennzeichnungen angebracht worden sind.
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Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen am Gerat
2.5 Spezielle Sicherheitshinweise

- Trockene isolierende Schutzkleidung und Schutz-
schuhe tragen.

- Augen und Gesicht mit einem Schwei3schild oder
SchweiBhelm schitzen.

- Das Geréat mit Netzkabeln mit ordnungsgemaR an-
geschlossenem Schutzleiter betreiben und an geer-
deten Steckdosen anschlieen.

- Beim Betrieb dieses Geréts ist die Unfallverhu-
tungsvorschrift ,Schweien, Schneiden und ver-
wandte Verfahren ,(VGB 15) zu berlcksichtigen.
Die wesentlichen Gefahren sind:
¢ Brand- und Explosionsgefahr,
¢ Schadstoffe (Gase, Dampfe, Rauch/Staube),

e optische Strahlung,
e elektrische Gefahrdung/Stromschlag,
e Handhabungsfehler.

f \ GEFAHR!
§ A\ Elektrische Spannung!

Stromschlag kann tddlich sein!

- Halten Sie den Elektrodenhalter, die Werksttck-
klemme, das SchweiBkabel und das SchweiBgerat
in einem guten und sicheren Betriebszustand. Tau-
schen Sie die beschéadigte Isolierung aus.

- Beruhren Sie niemals gleichzeitig elektrisch ,heiBe”
Teile von Elektrodenhaltern, die an zwei SchweiB3-
geraten angeschlossen sind, da die Spannung
zwischen den beiden die Summe der Leerlauf-
spannung beider Schweigerate sein kann.
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GEFAHR!
Strahlung und entstehende Hitze!

Der SchweiBbogen erzeugt Strahlungen, die die
Augen schadigen und Verbrennungen der Haut ver-
ursachen kénnen. Der SchweiBbogen ist bis zu einer
Entfernung von 15 m als gefahrlich einzustufen. Ent-
sprechende Schutzvorrichtungen benutzen.
Verwenden Sie eine Abschirmung mit dem richtigen
Filter und Abdeckplatten, um lhre Augen vor Fun-
ken und Lichtbogenstrahlen zu schitzen, wenn Sie
schweiBen oder das SchweiBen mit offenem Lichtbo-
gen beobachten.

Verwenden Sie geeignete Kleidung aus strapazierfa-
higem, feuerfestem Material, um Ihre Haut und die
Ihrer Helfer vor den Lichtbogenstrahlen zu schutzen.
Schutzen Sie andere in der Nahe befindliche Perso-
nen durch geeignete, nicht brennbare Abschirmun-
gen und / oder warnen Sie sie davor, den
Lichtbogen zu beobachten und sich den Lichtbo-
genstrahlen oder heiBen Spritzern oder Metall aus-
zusetzen.

I\

GEFAHR!
Elektrische Spannung!

Stromschlag kann tddlich sein!

Keine Teile berthren, die unter Spannung stehen.

Den Generator immer von der Stromversorgung tren-
nen, bevor Eingriffe daran vorgenommen werden.

Sich vom zu schweiBenden Werkstick und vom
Boden isolieren sowie isolierende Handschuhe,
Schuhe und Kleidung tragen.

Tauchen Sie die Elektrode niemals zum Kuhlen in
Wasser.

Verwenden Sie bei Arbeiten tber dem Boden einen
Sicherheitsgurt, um sich vor einem Sturz zu schutzen,
falls Sie einen elektrischen Schock bekommen.

Nicht mit beschadigten, schlecht angeschlossenen
Kabeln oder lockeren Zangenkabeln arbeiten.

Arbeitskleidung und den Kérper trocken halten.
Nicht in feuchten oder nassen Umgebungen arbeiten.

Nicht den Kérper gegen das zu schweiende
Werksttck lehnen.

Die Versorgungsanlage durch einen thermomagne-
tischen Schalter mit geeigneter Leistung schutzen,
nach Mdéglichkeit in der Nahe des Schweilgerats.
Das Geréat nicht einsetzen, wenn Bauteile oder
Schutzvorrichtungen entfernt worden sind.

Sicherstellen, dass die Versorgungsanlage eine
ordnungsgemaBe Erdung aufweist.

I\

GEFAHR!
Elektrische Spannung!

Stromschlag kann tédlich sein!

I\

Isolieren Sie sich mit einer trockenen Isolierung
vom Arbeitsbereich und dem Boden. Stellen Sie si-
cher, dass die Isolierung groB genug ist, um den
gesamten Bereich des physischen Kontakts mit
dem Arbeitsbereich und den Boden abzudecken.

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie das Gerat an einem
engen Ort benutzen, an dem es herunterfallen und
nass werden kann.

Stellen Sie sicher, dass das Gerat korrekt installiert
ist und erden Sie das zu schweiBende Werkstlick
oder Metall gemaB der Bedienungsanleitung mit ei-
ner guten Erdung.

Die Elektroden- und Arbeitskreise (oder Erdungs-
kreise) sind bei eingeschaltetem Schweigerat
elektrisch ,heiB“. Berthren Sie diese ,heiBen” Teile
nicht mit bloBer Haut oder nasser Kleidung. Troc-
ken und lochfreie Handschuhe tragen um die
Hande zu isolieren.

Beim halbautomatischen oder automatischen
DrahtschweiBen sind Elektrode, Elektrodenspule,
SchweiBkopf, Duse oder halbautomatische
SchweiBpistole ebenfalls elektrisch ,hei3*.

GEFAHR!
Elektrische Spannung!

Stromschlag kann tddlich sein!

Halten Sie den Elektrodenhalter, die Werksttick-
klemme, das SchweiBkabel und das SchweiBgerat
in einem guten und sicheren Betriebszustand. Tau-
schen Sie die beschadigte Isolierung aus.

Stellen Sie immer sicher, dass das Arbeitskabel eine
gute elektrische Verbindung mit dem zu schweiBen-
den Metall hat. Die Verbindung sollte so nah wie még-
lich am zu schweiBenden Bereich sein.

2.6 Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von
Ihrem Fachhandler oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0.

Fachhandler kénnen Sicherheitsdatenblatter im Down-
loadbereich des Partnerportals finden.

MULTI-Serie | Version 1.08
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3 BestimmungsgemafBe Verwendung

Das Geréat dient ausschlieBlich zum Elektrodenschwei-
Ben, MIG-SchweiBen und TIG-Schwei3en.

Das Gerat darf nur von Personen, die in der Anwendung
und Wartung von Schweil3geraten ausgebildet und ge-
schult sind, betrieben werden.

Das Gerat ist gemaB der Norm EN 60974-10 in EMV-
Klasse A gebaut und geprft.

f WARNUNG!

Diese Klasse A SchweiBeinrichtung ist nicht flr den
Gebrauch in Wohneinrichtungen vorgesehen, in
denen die Stromversorgung Uber ein 6ffentliches
Niederspannungsversorgungssystem erfolgt. Es
kann, sowohl durch leitungsgebundene als auch
abgestrahlte Stérungen, moglicherweise schwierig
sein, in diesen Bereichen elektromagnetische Ver-
traglichkeit zu gewahrleisten.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehdrt auch
die Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung. Keine
andere Verwendung ist zuléssig. Jede Uber die bestim-
mungsgeméaBe Verwendung hinausgehende oder an-
dersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

WARNUNG!
Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch des Gerates kann zu gefahrlichen

Situationen fuhren.

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

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen
oder auBer Kraft setzen.

- Das Geréat nur in technisch einwandfreiem Zustand
betreiben.

Eigenméchtige Umbauten oder Veranderungen an dem
Gerat konnen die CE-Konformitat ungultig werden las-
sen und sind verboten. Die Firma Stirmer Maschinen
GmbH Ubernimmt keine Haftung bei konstruktiven und
technischen Anderungen an dem Gerat. Der nicht be-
stimmungsgemaBe Gebrauch des Gerates sowie die
Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder der Be-
triebsanleitung schlieBen eine Haftung des Herstellers
fur daraus resultierende Schaden an Personen oder Ge-
genstanden aus und bewirken ein Erléschen des Ga-
rantieanspruches! Ansprlche jeglicher Art wegen Scha-
den aufgrund nicht bestimmungsgemaéBer Verwendung
sind ausgeschlossen.

Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet
werden und das SchweiBgerat vorschriftsgeman ver-
wendet wird, bestehen noch Restrisiken.
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A ACHTUNG!

Es sei darauf hingewiesen, dass die Benutzung

jeder elektrischen Maschine Restrisiken aufweist.
Bei der Ausfuhrung samtlicher, auch einfachster,
Arbeiten ist groBte Vorsicht und Sorgfalt geboten.

4 Technische Daten

4.1 Tabelle
Parameter EASY-MIG 181
Lange (Produkt) ca. 525 mm
Breite/Tiefe (Produkt) ca. 220 mm
Hohe (Produkt) ca. 410 mm
Gewicht (Netto) ca. 14,5 kg
Anschlussspannung 230V
Netzfrequenz 50/60 Hz
Schutzart IP21S
Isolationsklasse / EMV-Klasse H/A
Absicherung trége 16 A
Leerlaufspannung 67.5-69V
Drahtvorschubgeschwindigkeit 2.0-13.5 m/min
Leistungsfaktor [cos phi] 0,6
Wirkungsgrad [cos phi] 0,835
Einstellbereich MIG/MAG 40-180 A
Einstellbereich Elektrode 10-160 A
Einstellbereich WIG DC 10-180 A
Einschaltdauer bei max. Strom
40°C [%]
MIG/MAG 20 A
Elektrode 20 A
WIG DC 20 A
Strom bei ED 100% 40°C 80 A
MIG/MAG
Strom bei ED 100% 40°C 80 A
WIG DC
Strom bei ED 100% 40°C 70 A
Elektrode
Leistungsaufnahme MIG/MAG 8,41 kVA
Leistungsaufnahme WIG DC 6,67 kKVA
Leistungsaufnahme Elektrode 8,4 kVA
Kuhlart / Brennerkuhlung AF / Gas
SchweiBbare Drahte [Stahl] 0.6, 0.8, 0.9 mm
SchweiBbare Drahte [Edelstahl] 0.8, 0.9 mm
Schwei3bare Elektroden E6013/E7018

¢1.6/2.5/3.2/4.0
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o HINWEIS!

Das Gerat muss unbedingt mit einem trdgen Siche-
rungstyp abgesichert werden!

4.2 Typenschild

Stirmer Maschinen GmbH

IBLSIafE ©:-robertPricgerstr. 26, 56103 Hallstadt

www.schweisskraft.de Deutschland / Germany

Easy MIG 181 Multi Serien-Nr. / Serial no.:

Artikel-Nr. / ltemno.: 1071181 [ Baujahr [ Year of manufacture:

PART NO. | | STANDARD | EN 60974-1:2012

GO

40A/16V-180A/23V

X | 20% | 60% | 100%

@]l

I | 180A | 105A | 80A

—— [ Uz| 23V [19.3V] 18V

Ui=69V | U:=230V | = 37A | 1.=16.5A

10A/10.4V-180A/17.2V

X | 20% | 60% [100%

(<] |

l2 | 180A | 105A | 80A

——— | U2|17.2V]| 14.2V [ 13.2V

Ui=67.5V | U:=230V | h~.=28.5A| l«=12.5A

10A/20.4V-160A/26.4V

X | 20% | 60% | 100%

[l

.| 160A | 90A | 70A

U. | 26.4V]| 23.6V]| 22.8V

U=69V | U:=230V | 1...=36A | L.=16A

T I 1-50-60Hz | IP21S | [S]|14.5Kg | K

Abb. 2: Typenschild Easy-MIG 181 Multi

5 Transport, Verpackung Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Das Gerat nach Anlieferung auf sichtbare Transport-
schaden Uberprufen. Sollte das Gerat Schaden aufwei-
sen, sind diese unverzuglich dem Transportunterneh-
men beziehungsweise dem Handler zu melden.

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel des Gerates sind recyclingfahig und mussen
grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zuge-
fUhrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert
zur Altpapiersammlung zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile
aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe sind bei einer Wertstoff-
sammelstelle oder bei dem zustandigen Entsorgungs-
unternehmen abzugeben.

5.3 Lagerung

Das SchweiBgerat muss in geschlossenen, trockenen
und gut belUfteten Raumen mit Raumtemperaturen zwi-
schen 15 und 35 Grad gelagert werden. Es darf keiner
Feuchtigkeit oder intensiver Sonnenbestrahlung ausge-
setzt werden.

6 Aufstellungsbedingungen

Stellen Sie das SchweiB3gerat nicht an Orten auf, an
denen die Zirkulation der Luft am Ventil und den LUf-
tungsrippen behindert wird (decken Sie das Gerat nicht
ab).

Stellen Sie sicher (Umgebungsbedingungen):

- dass der Raum, in dem das SchweiBgerat arbeitet,
eine Temperatur von unter +40°C aufweist und
dass keine feuchte Luft vorhanden ist, die Staub,
Sauren, Salze oder Konzentrationen von Eisen-
oder Metallpulver aufweist.

- einen Betriebstemperaturbereich von
-10°C ~ +40°C.
- Der Gehalt an Staub, Saure, korrosiven Gasen in

der umgebenden Luft oder Substanz darf den nor-
malen Standardwert nicht Gberschreiten.

- dass der Spannungswert des Netzstroms mit dem
des SchweiBgerates Ubereinstimmt.

- dass die verfugbare Leistung des Stromnetzes der
Leistungsanforderung des Schweigerates ange-
messen ist (siehe technische Daten).

MULTI-Serie | Version 1.08
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Beschreibung der Bedienelemente

- dass die Umgebungsbedingungen dem Schutz-
grad IP 21 S angemessen sind.

- dass die Hohe Uber dem Meeresspiegel < 1000 m.

- dass die relative Luftfeuchtigkeit unter 90% (20 ° C)
liegt.

- Stellen Sie das Gerat vorzugsweise in einem Winkel
Uber dem FuBboden auf. Der maximale Winkel darf
15 ° nicht Uberschreiten.

- Schutzen Sie das Gerat vor starkem Regen und di-
rekter Sonneneinstrahlung.

- Beim SchweiBen sind ausreichende BeluftungsmaB-
nahmen zu treffen. Zwischen Gerat und Wand muss
ein Abstand von mindestens 30 cm eingehalten
werden.

Die Gehause gewahrleisten den Schutz der elektri-
schen Komponente gegen &uBere Einwirkungen sowie
gegen direkte Berthrung. Sie weisen in Abhangigkeit
von den Situationen, in denen sie eingesetzt werden
kénnen, unterschiedliche Schutzgrade gegen das Ein-
dringen von festen Kérpern und Wasser auf.

Der Schutzgrad wird durch die Buchstaben IP angege-
ben, gefolgt von zwei Ziffern: Die erste Ziffer gibt den
Schutzgrad gegen feste Koérper und die zweite den
Schutzgrad gegen Wasser an.

Schutzart: IP 21 S Beschreibung

1.Ziffer 2 Schutz gegen Eindringen
von Fremdkoérpern > 12 mm
2.Ziffer 1 Schutz gegen senkrecht fal-

lendes Tropfwasser

zusétzliches Feld | S Gerat nicht in Betrieb.

f GEFAHR!
L1\ Elektrische Spannung!

Verwenden Sie das Gerat nicht im Freien bei Regen!

ACHTUNG!

Bewegliche Bauteile!
- Samtliche Klappen und Schutzverkleidungen ge-
schlossen halten.
- Sich nicht mit den Handen, Haaren und Kleidungs-
teilen den beweglichen Bauteilen (Geblase, Motor,
Drahteinzug fur MIG-Geréte) n&hern.

MULTI-Serie | Version 1.08

7 Beschreibung der Bedienelemente

7.1 Geratebeschreibung

Geréteansicht Easy-MIG 181 Multi

5 432

Abb. 3: Gerateansicht Easy-MIG 181 Multi

—

. Anschlussbuchse flr den positiven (+) Anschluss

N

. Anschlussbuchse fur den negativen (-) Anschluss

w

. Gasauslass: Anschluss fur den Einlass der
TIG-Pistole

TIG-Pistole Steueranschluss

MIG - SchweiBbrenner-Anschluss
Stromversorgungskabel
Netzschalter

© N o oA

Gaseinlass: Anschluss fur den Gaskanal
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Drahtvorschub des SchweiBgeréts

=),

Abb. 4: Drahtvorschub des Schweil3geréts

9.
10.
11.
12.

7.2

10

Spulenhalterung

Einstellung der Drahtvorschubspannung
Antriebsrollenhalterung
Umschaltklemme fUr die Polaritat

Lieferumfang

- Multifunktionsinverter

- 3 mtr. SchweiBkabel 16 mm?2 mit 300A Elektroden-
halter

- 3 mtr. Massekabel 16 mm? mit 300A Masse-
klemme

- 3 mtr. Brenner MB 15

- 4 mtr. Gasschlauch inkl. Schnellverbinder
- Druckminderer

- Betriebsanleitung

8 Einschaltdauer und Thermoschutz

Die X-Achse definiert die Einschaltdauer, die sich aus
einer Gesamtschweif3zeit von 10 Min. errechnet. Die
Einschaltdauer beschreibt also das Verhaltnis zwischen
SchweiBstrom und der daraus resultierenden maxima-
len Schwei3dauer.

x & Beziehung zwischen dem Schweil3strom und
dem Arbeitszyklus fur den Easy-MIG 181 Multi
beiU;=230V

100%

60%

20%

.

>
1(A)

0 80 108 180

Abb. 5: Zusammenhang zwischen SchweiBstrom und dem Arbeitszyklus

Wird das SchweiBgeréat Gberhitzt spricht der Thermo-
schalter an und setzt das Schweilgerat auBer Betrieb.

Anzeige: rote LED Uberhitzung. Wird der Thermoschutz
aktiviert sollte das Geréat fur ca. 15 Minuten eingeschal-
tet bleiben um durch den Lufter abgekuhlt zu werden.

Bei erneutem Betrieb des Gerats sollte die Stromab-
gabe oder der Arbeitszyklus reduziert werden.

8.1 Volt-Ampere Charakteristik

Der Multifunktionsinverter Easy-MIG 181 Multi verfagt
Uber eine optimierte Volt-Ampere Charakteristik (siehe
Graphik). Das Verhaltnis zwischen Nennspannung U,
und SchweiBstrom | ist folgendes:

Uy =14+ 0,05 I, (V)

u. «v> A Volt-Ampere Charakteristik

~ Beziehung zwischen der
\ bewerteten Ladespan-
__ nung und dem SchweiB3-
strom

Arbeitspunkt

Abb. 6: Volt-Ampere Charakteristik

MULTI-Serie | Version 1.08
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Inbetriebnahme des Gerétes

9 Inbetriebnahme des Gerates

Die Installation des Gerats muss von qualifiziertem Per-
sonal vorgenommen werden. Alle Anschltsse und Ein-
stellungen missen in Ubereinstimmung mit den gelten-
den Normen und unter Beachtung der
Unfallverhitungsbestimmungen vorgenommen werden.

o HINWEIS!

Vor der Bedienung des Geréates ist folgendes zu

beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsanga-
ben auf dem Typenschild Ubereinstimmen.

- Der Ein- und Ausschalter muss auf OFF stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutz-
abdeckungen mussen funktionsféhig sein.

Die Netzsteckdose muss eine ordnungsgemaBe Erdung
aufweisen. Verwenden Sie eine Einrichtung zum Schutz
vor Uberspannungen.

10 Elektromagnetische Felder

Stromdurchflossene Leiter erzeugen elektromagneti-
sche Felder (EMF). Bis jetzt wurde keinerlei negative
Wirkung dieser magnetischen Felder auf die Gesund-
heit nachgewiesen. Trotzdem kann eine Gefahrdung
nicht vollstandig ausgeschlossen werden.

o HINWEIS!

Zu lhrer eigenen Sicherheit sollten Sie folgendes zur

Minimierung der elektromagnetischen Feldlinien

beachten:

- Verlegen Sie die Elektrode und die Arbeitskabel zu-
sammen - Befestigen Sie sie, wenn maglich, mit Kle-
beband.

- Legen Sie die Kabel maglichst weit entfernt von Ihrem
Korper.

- Wickeln Sie SchweiBkabel niemals um Ihren Koér-
per.

- Stellen Sie sicher, dass SchweiBgerat und Netzka-
bel so weit wie moglich vom Bediener entfernt sind.

- Massekabel méglichst nahe an die SchweiBstelle
anschliessen.

- Besondere Vorsicht ist bei Herzschrittmachern ge-
boten! Personen mit Herzschrittmacher sollten sich
vom SchweiBbereich fernhalten.

MULTI-Serie | Version 1.08

11 Bedienung

SchweiBer-Gesichtsschutzschirm bzw.
Helm mit SchweiBer-Gesichtsschutz-
schirm tragen

Schutzhandschuhe mit Pulsschutz tragen

Sicherheitsschuhe tragen

Arbeitsschutzkleidung tragen

Schutzschiirze tragen

HINWEIS!

@0 0@ O O

Vor der Bedienung des Gerétes ist folgendes zu

beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsanga-
ben auf dem Typenschild Ubereinstimmen.

- Der Ein- und Ausschalter muss auf OFF stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutz-
abdeckungen mussen funktionsféhig sein.

A BRANDGEFAHR!

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

- Brandschutzvorrichtungen mussen in der Nahe
des Arbeitsplatzes vorhanden sein.

- EntzUndliche Materialien und Brennstoffe aus dem
Arbeitsbereich entfernen.

- Entfernen Sie die Brandgefahr aus dem Schwei3-
bereich. Wenn dies nicht méglich ist, decken Sie
sie ab, um zu verhindern, dass die SchweiBfunken
einen Brand auslésen. Denken Sie daran, dass
SchweiBfunken und heiBe Materialien beim Schwei-
Ben leicht durch kleine Risse und Offnungen in be-
nachbarte Bereiche gelangen kénnen. Vermeiden
Sie das SchweiBen in der Nahe von Hydrauliklei-
tungen. Halten Sie einen Feuerldscher bereit.

f - GEFAHR!
¢ A\  Elektrische Spannung!
Verwenden Sie das Gerat nicht im Freien bei Regen!

11
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@ BRANDGEFAHR!

Fullen Sie den Kraftstoff NICHT in der Nahe eines
Lichtbogens mit offener Flamme oder bei laufen-
dem Motor ein. Stellen Sie den Motor ab und lassen
Sie ihn abkuhlen, bevor Sie Kraftstoff nachfullen, um
zu verhindern, dass verschutteter Kraftstoff beim
Kontakt mit heiBen Motorteilen und beim Zinden
verdampft. Beim Beflllen des Tanks keinen Kraft-
stoff verschitten. Wenn Kraftstoff verschuttet wird,
wischen Sie ihn auf und starten Sie den Motor erst,
wenn die Abgase beseitigt sind.

A ACHTUNG MAGNETFELD

Magnetfelder von Starkstromkreisen kénnen die
Funktion von Herzschrittmachern beeinflussen. Per-
sonen, die lebenswichtige elektronische Gerate die-
ser Art tragen, mussen den Arzt konsultieren, bevor
sie sich in Bereichen aufhalten, in denen solche
SchweiBgerate vorhanden sind.

In den folgenden Bereichen/Geraten kdnnen Stérun-
gen auftreten. Daflr missen entsprechende Gegen-
maBnahmen ergriffen werden:

Datenubertragungssysteme,

Kommunikationssysteme,
- Steuerung,

- Sicherheitsgerate,

Kalibrierungs- und Messgeréte.

ACHTUNG!

Gefahr durch Rauch und Dampfe!
Beim SchweiBen entstehen Rauch und gesundheits-
schadliche Dampfe:
- Eine Absauganlage einsetzen, um Atemwege beim
Arbeiten in geschlossenen Raumen zu schutzen.

- Zu schweiBende Materialien reinigen, wenn sie L6-
sungsmittel oder sonstige Stoffe aufweisen, die zur
Bildung von toxischen Gasen fuhren kénnten.

- Keine Materialien schwei3en, die eine Beschich-
tung aus Blei, Kadmium, Grafit, Zink, Chrom oder
Quecksilber aufweisen oder die diese Stoffe ent-
halten. In diesen Fallen unbedingt eine Atem-
schutzvorrichtung benutzen.

WICHTIG: Keinen Sauerstoff zur Beliiftung verwenden!

A ACHTUNG!

SchweiBverbindungen, die besonderen Beanspru-
chungen ausgesetzt sind und hohe Sicherheitsan-
forderungen erfullen mussen, durfen nur von beson-
ders ausgebildeten und gepruften SchweiBern aus-
gefuhrt werden.
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@ BRANDGEFAHR!

- Wenn auf der Baustelle Druckgase verwendet wer-
den sollen, sollten besondere VorsichtsmaBnah-
men getroffen werden, um gefahrliche Situationen
zu vermeiden.

- Wenn Sie nicht schweil3en, stellen Sie sicher, dass
kein Teil des Elektrodenkreises das Werkstlck
oder die Masse beruhrt. Ein versehentlicher Kon-
takt kann zu Uberhitzung und Brandgefahr fihren.

- Erhitzen, schneiden oder schweiBen Sie keine
Tanks, Fasser oder Behdlter, bis die richtigen
Schritte unternommen wurden, um sicherzustellen,
dass solche Verfahren keine brennbaren oder gifti-
gen Dampfe von Substanzen im Inneren verursa-
chen. Sie kénnen eine Explosion verursachen, ob-
wohl sie ,gereinigt” wurden.

- Hohlgussteile oder Behalter vor dem Erhitzen,
Schneiden oder SchweiBen entllften. Sie kénnen
explodieren.

- Funken und Spritzer werden vom SchweiBlichtbo-
gen geworfen. Tragen Sie 6lfreie Schutzkleidung
wie Lederhandschuhe, ein schweres Hemd, eine
Hose ohne Manschette, hohe Schuhe und eine
Kappe Uber Ihrem Haar. Tragen Sie beim Schwei-
Ben auBerhalb der Position oder an engen Stellen
Ohrstépsel. Tragen Sie im SchweiBbereich immer
eine Schutzbrille mit Seitenschutz.

- SchlieBen Sie das Arbeitskabel so nahe wie még-
lich am SchweiBbereich an. Arbeitskabel, die am
Gebauderahmen oder an anderen Orten auBerhalb
des SchweiBbereichs angeschlossen sind, erho-
hen die Mdglichkeit, dass der Schweil3strom durch
Hubketten, Krankabel oder andere alternative
Stromkreise flieBt. Dies kann zu Brandgefahr fuh-
ren und Hebeketten oder Kabeln Uberhitzen, bis
sie versagen.

ACHTUNG!

Gefahr durch Larm!

Der Larmemissionspegel des SchweiBbogens ent-
spricht den geltenden Bestimmungen (80db wer-
den nicht Uberschritten). Bei der Arbeit Uber Kopf
oder bei beengten Raumverhaltnissen muss ein
Gehdrschutz getragen werden.

MULTI-Serie | Version 1.08
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C ACHTUNG!
Gefahr durch Rauch und Dampfe!

- Beim SchweiBen kénnen gesundheitsschadliche
Dampfe und Gase entstehen. Vermeiden Sie das
Einatmen dieser Dampfe und Gase. Halten Sie |h-
ren Kopf beim Schweien vom Rauch fern. Sorgen
Sie fur ausreichende Beltftung und / oder Absau-
gung am Lichtbogen, um Dampfe und Gase von
der Atemzone fernzuhalten. Halten Sie die Exposi-
tion beim SchweiBen mit Elektroden, die eine spe-
zielle BelUftung erfordern, wie z. B. beim Schwei-
Ben von rostfreiem Stahl, Aufpanzerungs-
schweiBen, SchweiBen von blei- oder cadmiumbe-
schichtetem Stahl, anderen Metallen oder Be-
schichtungen, die hochgiftige Ddmpfe erzeugen,
so gering wie méglich und unter den Grenzwerten
mit Hilfe lokaler Absaugung oder mechanischer
BelUftung.

- In engen Raumen oder unter bestimmten Umstan-
den im Freien kann eine Atemschutzmaske erfor-
derlich sein. Zusatzliche VorsichtsmaBnahmen
sind auch beim Schweien von verzinktem Stahl
erforderlich.

- Nicht in der Nahe von chlorierten Kohlenwasser-
stoffdampfen schweiBen, die beim Entfetten, Reini-
gen oder Spruhen entstehen. Die Hitze und die
Strahlen des Lichtbogens kénnen mit Lésungsmit-
teldampfen reagieren und Phosgen, ein hochgifti-
ges Gas und andere reizende Produkte bilden.

- Beim LichtbogenschweiBen verwendete Schutz-
gase kénnen die Luft verdrangen und zu Verletzun-
gen oder zum Tod fUhren. Sorgen Sie immer flr
ausreichende Beluftung, insbesondere in ge-
schlossenen Raumen, um die Sicherheit der Atem-
luft zu gewahrleisten.

- Lesen und verstehen Sie die Anweisungen des
Herstellers fur dieses Gerat und die zu verwenden-
den Verbrauchsmaterialien, einschlieBlich des Ma-
terialsicherheitsdatenblatts, und befolgen Sie die
Sicherheitspraktiken lhres Arbeitgebers.

o HINWEIS!

SchweiBkraft Schweigerate durfen nur von Perso-
nen betrieben werden, die in der Anwendung von
SchweiBgeraten unterwiesen und mit Sicherheitsbe-
stimmungen vertraut sind.

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

MULTI-Serie | Version 1.08

2\  EXPLOSIONSGEFAHR!

- In feuer — und explosionsgeféhrdeten R&umen darf
nicht geschweiBt werden. Hier gelten besondere
Vorschriften!

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

- Keine SchweiBarbeiten in der Nahe von unter
Druck stehenden Behaltern ausfihren.

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

- Keine beschadigten oder undichten Gasflaschen
verwenden.

- Keine Gasflaschen verwenden, auf denen das ent-
haltene Gas nicht angegeben ist.

- Die Gasflaschen keiner groBen Hitze aussetzen.
- Das Gas in den Gasflaschen nie mischen.

- Die Gasflaschen nie selbst nachftillen. Die Gasfla-
schen nur von Fachbetrieben nachflllen lassen.

- Versehentliche Kontakte der Gasflasche mit der
Elektrode oder sonstigen Strom fihrenden Teilen
vermeiden.

- Gasleitungen, die beschadigt sein kénnten, erset-
zen.

- Die Druckminderer funktionstauglich halten.

- Keine Gasdruckminderer flr Zwecke verwenden,
fur die sie nicht hergestellt sind.

WARNUNG

Gefahren durch falsche Lagerung und fal-
schem Gebrauch der Schutzgasflaschen!

- Schutzen Sie Gasflaschen vor UberméBiger Hitze,
mechanischen StéBen, physikalischen Beschadi-
gungen, Schlacke, offenen Flammen, Funken und
Lichtbdgen.

- Lassen Sie niemals die SchweiBelektrode oder Er-
dungsklemme die Gasflasche berthren, legen Sie
keine Kabel Uber die Gasflasche.
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WARNUNG

A Gefahren durch falsche Lagerung und
falschem Gebrauch der Schutzgasfla-
schen!

Verwenden Sie nur Schutzgase in dafiir vorgese-
henen Flaschen.

- Achten Sie auf Unversehrtheit sémtlicher Gaslei-
tungen und Schlauche.

Achten Sie darauf, dass Schutzgasflaschen ord-
nungsgeman 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 ordnungsgemal gesichert
sind und keine mechanischen, oder thermischen
Gefahren bestehen.

Lagern Sie Gasflasche im sicheren Abstand zum
Lichtbogen und heiBen Teilen.

Ist die Gasflasche nicht im Gebrauch ist sie mit
der Schutzkappe zu verschlieBen.

Ventilschutzkappen sollten immer aufgesetzt
und handfest sein, es sei denn, der Gasflasche
wird verwendet oder ist fir den Gebrauch ange-
schlossen.

- Halten Sie stets ihren Kopf und ihr Gesicht weg
vom Gasflaschenventilauslass wenn das Gasfla-
schenventil gedffnet wird.

- Verwenden Sie nur komprimierte Gasflaschen
die das korrekte Schutzgas fur den Prozess be-
inhalten und ordnungsgeman arbeitende Regu-
latoren. Die Komponenten missen ausgelegt
sein fur das Gas und dem verwendeten Druck.

- Alle Schlauche, Klemmschellen, etc. missen
passend fur die Anwendung, gewartet und in
gutem Zustand sein.

- Ermdglichen Sie niemals der Elektrode, dem
Elektrodenhalter oder irgendeinem anderen
,heiBen” Teil eine Gasflasche zu berthren.

Anwendungshinweise

- SchlieBen Sie das Erdungskabel direkt an das Ge-
ratan.

- Stellen Sie sicher, dass der Eingang einphasig ist:
50/60 Hz, 230 V + 10%.

- Beobachten Sie den Lichtbogen nicht mit unge-
schutzten Augen.

- Fur gute Beluftungsbedingungen sorgen, um den
Arbeitszyklus zu verbessern.

- Schalten Sie den Motor aus, wenn der Vorgang
beendet ist, um den Energieverbrauch zu senken.
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- Wenn der Netzschalter wegen eines Fehlers ab-
schaltet. Starten Sie das Gerat nicht neu, bis das
Problem behoben ist. Andernfalls wird das Sto-
rungsausman eventuell erweitert.

- Bei Stérungen wenden Sie sich an lhren Handler,
wenn kein autorisiertes Wartungspersonal zur
Verfligung steht!

Das Lichtbogenschweigerat der MULTI-SERIE verwen-
det die neueste PWM-Technologie (Pulsweitenmodula-
tion) und ein IGBT-Leistungsmodul (Insulated Gate Bi-
polar Transistor), mit dem die Arbeitsfrequenz auf
Mittelfrequenz ge&ndert werden kann, um den her-
kémmlichen massiven Arbeitsfrequenztransformator
durch den Mittelfrequenztransformator zu ersetzen. So-
mit zeichnet es sich durch tragbare, geringe GréBe, ge-
ringes Gewicht und einen geringen Verbrauch aus.

Das LichtbogenschweiBgerat der MULTI-SERIE verwendet
Mischgas als Schutzgas zur Realisierung von Schutzgas-
schweiBen, Aktivgas als Schutzgas zur Realisierung von
MAG-SchweiBen und Inaktivgas (Ar) als Schutzgas zur
Realisierung des MIG-SchweiBverfahrens.

Das MULTI-SERIES LichtbogenschweiBgerat verflgt
Uber automatische Schutzfunktionen mit intelligenten
Funktionen fur Uberspannung, Uberstrom und Uberhit-
zung. Wenn eines der oben genannten Probleme auf-
tritt, leuchtet die Alarmlampe an der Vorderseite auf und
der Ausgangsstrom wird automatisch abgeschaltet, um
das Gerat selbst zu schitzen und die Lebensdauer des
Gerats zu verlangern.

Eigenschaften der MULTI-Serie:

- Digitales Steuerungssystem, echtzeit Anzeige der
SchweiBparameter.

- Hochleistungfahige Multifunktionsstromquelle
(MIG/MAG).

- Wellenférmige Steuerung, StabelektrodenschweiB3en.
- IGBT Technologie mit geringer Verlustleistung.

Die Gerate der MULTI-Serie zum Lichtbogenschweil3en
sind geeignet zum Schweil3en in allen Positionen fur ver-
schiedene Platten aus Edelstahl, kohlenstoffhaltigem
Stahl, legiertem Stahl usw., die auch fur Rohrleitungen,
Formenbau, in der Petrochemie, Architekturdekoration,
Autoreparatur, Fahrradbranche, dem Handwerk und der
allgemeinen Herstellung verwendet werden.

MAG - MetallaktivgasschweiBen
TIG - WolframinertgasschweiBen

MIG - Metalinertgasschweif3en

MULTI-Serie | Version 1.08
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11.1 Bedienfeld des SchweiBgerats

INDUCTANCE
ik 8

I | MMA I TID

0O

Abb. 7: Bedienfeld

1. Drehknopf zur Einstellung von Schweispannung
oder - strom.

2. Parameter-Drehknopf: Einstellung der Drahtvor-
schubgeschwindigkeit.

3. Drucktaste zum Einstellen von 2 oder 4 Takt-Betrieb.
4. Drehknopf fur ARC-Force und Down-Slope.

5. Drucktaste zum Einstellen von MIG/MAG- W- oder E-
Hand-Betrieb.

6. Anzeige der SchweiBspannung, -stroms und ande-
ren eingestellten Parametern.

Auswahlschalter der PulsschweiBbetriebsart (3)

{ 2T Betriebsart

—

Gasvorstromzeit Gasnach-
K Langsame Vorderzeit . .
ool " / . . , stromzeit
istolen-
schalter —1‘/'/
Gasversor- [ I [ ] Nach-
gung Ty

1 1 H
Drattvor- . I . ibrennzen
schub - '
Ausgangs- ], .1—1
spannung ol "
Ausgangs-  ——-" SchweiBbe- |, T
strom

dingungen
Abb. 8: 2 Takt-PulsschweiBen

} 4T Betriebsart

—
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SchweiBbedingungen Nachstrombedinungen

Abb. 9: 4 Takt-PulsschweiBen

Beschreibung des MIG Funktion - Frontbedienfelds

1. Auswahltaste fur den SchweiBprozess: Durch Betati-
gung wird das MIG-SchweiBverfahren ausgewahlt.

2. Drehknopf zur Einstellung der Spannung.

3. Spannungsanzeige: Hier ist der gesetzte Span-
nungswert zu sehen.
Bereich: 10.0 bis 24.0 V.

4. Drehknopf: Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit.

5. Anzeige der Drahtvorschubgeschwindigkeit: Hier ist
die gesetzte Drahtvorschubgeschwindigkeit oder
der SchweiBstrom zu sehen.

Bereich: 0.1-1.8 m/min.

6. Auswahlschalter fur die PulsschweiBbetriebsart.

Wahlmoglichkeit zwischen 2T- und 4T-Betriebsart.

7. Anzeige der PulsschweiBbetriebsart: Hier ist die aus-
gewahlte Betriebsart zu sehen.

8. Dreh-Knopf zur Steuerung der Welle: Einstellung der

Induktivitat.

9. Anzeige des Induktivitatswerts: Hier ist der gesetzte

Induktivitatswert zu sehen.
Bereich: 0 - 10.

Abb. 10: Tasten des MIG-SchweiBverfahrens
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Beschreibung der MMA-Funktion - Frontbedienfeld

1. Auswahltaste fur das SchweiBverfahren: Durch Beta-
tigen wird das MMA-SchweiBverfahren ausgewahit.

2. Drehknopf zum Einstellen des SchweiBstroms.

3. Stromanzeige: Hier ist der gesetzte Stromwert zu sehen.
Bereich: 10.0 bis 180.0 A.

4. Lichtbogen-Drehknopf: Einstellen der Lichttbogen-
starke.

5. Anzeige der Lichtbogenstéarke: Hier ist der gesetzte
Lichtbogenwert zu sehen.
Bereich: 0 bis 10.

® ® ©®

Abb. 11: Tasten des MMA - SchweiBverfahrens

Beschreibung des TIG Funktion - Frontbedienfelds

1. Auswahltaste flr den SchweiBprozess: Durch Betati-
gen wird das TIG-SchweiBverfahren ausgewahlt.

N

. Drehknopf zum Einstellen des SchweiBstroms.

w

. Stromanzeige: Hier ist der gesetzte Stromwert zu sehen.
Bereich: 10 bis 180 A.

4. Drehknopf-Stromabfall: Einstellen der Stromabfall-
zeit durch Drehen.

5. Anzeige der Stromabfallzeit: Hier ist die gesetzte
Stromabfallzeit zu sehen.
Bereich: 0.0-10.0 s.

6. Auswahlschalter fur die PulsschweiB3betriebsart:
Wahlmoglichkeit zwischen 2T- und 4T-Betriebsart.

7. Anzeige der PulsschweiBbetriebsart: Hier ist die aus-
gewadhlte Betriebsart zu sehen.

16
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Abb. 12: Tasten des TIG-SchweiBverfahrens

Mit dem SchweiBgerat ist Schweilen mit fast allen gan-
gigen Stabelelektroden moéglich. Das SchweiBgeréat hat
die automatischen Funktionen:

Hot-Start-Funktion: Zindhilfe fUr die Zindung des Licht-
bogens einer Stabelektrode beim ElektrodenschweiBen.
Durch eine autom., kurzzeitige Erhéhung des SchweiB-
stroms zUindet der Lichtbogen sofort stabil.

Arc-Force-Regelung: Die SchweiBleistung wird beim Elek-
trodenschweiBen zum eingestellten Wert méglichst kon-
stant gehalten. Der Lichtbogen brennt stabil (auch bei
schwierigen Elektroden oder Positionen). Vorteil: Das
SchweiBergebnis ist gleichmaBiger.

Anti-Stick-Funktion: Im Falle eines Festklebens der Elek-
trode am Werkstuck wird der SchweiBstrom abgeschal-
tet. Die Elektrode gliht nicht aus und I&sst sich leicht
vom Werkstlck abldsen.

Lift-Arc-Ziindung: AnreiBzindung beim WIG-SchweiBen
mit einem Minimalstrom. Erst nach der ZUndung des
Lichtbogens wird der eingestellte Schweilstrom freige-
geben. Vorteil ist eine leichte ZUndung ohne Kleben der
Wolframnadel am Werkstlck und damit ein stabiler
Lichtbogen.

11.2 Netzanschluss

Uberprufen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Ty-
penschild angegebenen Spannung mit der Nennspan-
nung lhres Spannungsnetzes. Die erforderliche Lei-
stungsaufnahme muss verfugbar sein und die
Netzsteckdose muss eine ordnungsgemaéBe Erdung
aufweisen. Die Absicherung der Zuleitungen zu der
Netzsteckdose muss den Vorschriften entsprechen.

MULTI-Serie | Version 1.08
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Bei einigen Anwendungen mussen Verlangerungskabel
verwendet werden, damit der Arbeitsplatz erreicht wer-
den kann. Zur Gewahrleistung der vollen Leistung des
Gerates mussen die erforderlichen Querschnitte der
Leiter in Abh&ngigkeit von der Kabel-Lange beachtet
werden.

Hierzu muss gegebenenfalls eine Elektrofachkraft fur
die geeigneten Voraussetzungen der Elektroinstallation
sorgen, damit ein einwandfreier Betrieb des SchweiBge-
rats sichergestellt ist.

GEFAHR!

[ Lebensgefahr durch Stromschlag!

Arbeiten am elektrischen Anschluss durfen nur von
Elektrofachkraften durchgefthrt werden.

0 HINWEIS!

Das Gerat muss unbedingt mit einem tragen Siche-
rungstyp abgesichert werden!

L.

12 Anschluss und Betrieb

12.1 Einrichten des MMA-SchweiBverfahrens

Schritt 1: SchlieBen Sie die Verbindungskabel an.

Zum Anschluss der Ausgangskabel stehen bei diesem
SchweiBgerat zwei Buchsen zur Verfugung. Fur das E-
Hand-SchweiBen wird der Elektrodenhalter an die Plus-
buchse angeschlossen, wahrend das Massekabel
(Werkstuck) an die Minusbuchse angeschlossen wird.
Dies wird als DCEP bezeichnet. Verschiedene Elektro-
den erfordern jedoch eine unterschiedliche Polaritat, um
optimale Ergebnisse zu erzielen. Beachten Sie die An-
gaben zur Polaritat. Die richtige Polaritat entnehmen Sie
den Informationen des Elektrodenherstellers.

DCEP: Anschluss der Elektrode an die Ausgangs-
buchse ,+".

DCEN: Anschluss der Elektrode an die Ausgangs-

buchse "-".

MULTI-Serie | Version 1.08
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Abb. 14: Bedienung des MMA-SchweiBverfahrens

Schritt 2: Schalten Sie die Stromquelle ein und drlicken
Sie die Auswahltaste (1) fur das SchweiBver-
fahren, um die Betriebsart E-Hand-Schweien
(MMA) auszuwahlen.

Schritt 3: Drehen Sie den Stromknopf (2), um den SchweiB-
strom einzustellen, der flr den Elektrodentyp und
die verwendete GroBe gemaB den Empfehlungen
des Elektrodenherstellers relevant ist.

Schritt 4: Stellen Sie die Lichtbogenstérke nach Bedarf
ein, indem Sie den Arc Force-Knopf (3) drehen.

Schritt 5: Legen Sie die Elektrode in den Elektrodenhal-
ter und klemmen Sie sie fest.

Schritt 6: Streifen Sie die Elektrode Uber das Werkstuck,
um einen Lichtbogen zu erzeugen, und halten
Sie die Elektrode ruhig, um den Lichtbogen
aufrechtzuerhalten.
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12.1.1 MMA-SchweiBen (ElektrodenschweiBen)

Eine der gebréuchlichsten Arten des Lichtbogenschwei-
Bens ist das manuelle Metall-LichtbogenschweiBen
(MMA) bzw. StabschweiBen. Ein elektrischer Strom wird
verwendet, um einen Lichtbogen zwischen dem Basis-
material und einer Stabelektrode zu erzeugen. Die Stabe-
lektrode besteht aus einem Material, das mit dem zu
schweiBenden Grundmaterial kompatibel und mit einem
Flussmittel bedeckt ist. Das Flussmittel gibt gasférmige
Dampfe ab, die als Schutzgas dienen und eine Schlac-
kenschicht bilden. Beides schitzt den SchweiBbereich
vor einer atmospharischen Kontamination. Der Elektro-
denkern selbst wirkt als Fullstoff. Der Rickstand aus dem
Flussmittel, das das Schweigut mit Schlacke Uberdeckt,
muss nach dem SchweiBen abgeklopft werden.

Fiilldraht / Kerndraht
-

Flussmittelumhiillung

Grundmaterial

r.\« Filldraht

® <« Flussmittelumhiillung

Gasschild der Flussmittelschmelze

+
;Stromquelle ; Lichtbogen mit Kerndrahtschmelze
® \ Y, Flussmittelriickstdnde bilden eine
L~ i Schlackenabdeckung
! s P Lichtbogen mit Kerndrahtschmelze

| - - i

Abb. 15: MMA-SchweiBverfahren

Der Lichtbogen wird geztndet durch kurzfristiges Be-
rihren des Basismaterials durch die Elektrode.

Die Hitze des Lichtbogens schmilzt die Oberflache des
Grundmaterials auf und bildet ein Schmelzbad am Ende
der Stabelektrode.

Das geschmolzene Elektrodenmetall wird Uber den
Lichtbogen in die Schmelze Ubertragen und wird zum

abgeschiedenen Schweigut.

Die Ablagerung ist von einer Schlacke bedeckt und ge-
schutzt, die von der Elektrodenbeschichtung stammit.
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Der Lichtbogen und die unmittelbare Umgebung sind
von einer Schutzgasatmosphare umgeben. (Stabelek-
troden haben einen massiven Metalldrahtkern und eine
Flussmittelbeschichtung)

Der Metalldrahtkern leitet den Strom, der den Lichtbo-
gen aufrechterhalt. Der Kerndraht schmilzt und lagert
sich im Schweil3bad ab.

Die Beschichtung einer abgeschirmten Metall-Lichtbo-
genschweiBelektrode wird als Flussmittel bezeichnet.
Das Flussmittel auf der Elektrode erfullt viele verschie-
dene Funktionen.

Diese schlieBen ein:

- Schutzgas im SchweiBbereich erzeugen.

- Bereitstellung von Flussmitteln und Desoxidations-
mittel.

- Beim Abkuhlen der SchweiBnaht wird eine Schutz-
schicht aus Schlacke gebildet.

- Ermittlung der Lichtbogeneigenschaften.
- Legierungselemente hinzufugen.

Eingehilite Elektroden haben viele Zwecke unter ande-
rem Fullmetal in das Schmelzbad zu bringen.

Schlacke

Schmelzbad

Abb. 16: Schmelzbad

MULTI-Serie | Version 1.08
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12.1.2Grundlagen des MMA-SchweiBens
Auswahl der Elektrode

In der Regel ist die Auswahl einer Elektrode einfach, da
nur eine Elektrode mit einer &hnlichen Zusammenset-
zung wie das Grundmetall ausgewahlt werden muss.
Fur einige Metalle stehen jedoch mehrere Elektroden
zur Auswahl, von denen jede bestimmte Eigenschaften
aufweist, um bestimmten Klassen zu entsprechen.

ElektrodengroBe

Durchschnittliche Materialstérke Maximal empfohlener
Elektrodendurchmesser
1.0-2.0mm 2.5 mm
2.0-5.0mm 3.2mm
5.0-8.0mm 4.0 mm
> 8.0 mm 5.0 mm

Die GroBe der Elektrode hangt im Allgemeinen mit der
Starke des zu schweiBenden Bereichs ab. Je starker der
Bereich umso gréBer muss die erforderliche Elektrode
sein. Die Tabelle gibt die maximale GroBe der Elektro-
den an, die fir mehrere Materialstérken verwendet wer-
den kénnen. Die Werte basieren auf allgemeine Verwen-
dungszwecke einer Typ 6013 Elektrode.

SchweiBstrom (Stromstérke)

ElektrodengroBe Strombereich
@ mm (A)
2.5 mm 60-95
3.2mm 100-130
4.0 mm 130-165
5.0 mm 165-260

Der Betriebsstrom fur einen bestimmten Arbeitsauftrag
kann als das Maximum angesehen werden, der verwen-
det werden kann, ohne beim Werkstuck Durchbrand zu
erzeugen, die Elektrode zu Uberhitzen oder eine raue,
gespritzte Oberflache zu erzeugen. Die Tabelle zeigt
Strombereiche, die allgemein fur eine Allzweckelektrode
vom Typ 6013 empfohlen werden.

MULTI-Serie | Version 1.08

12.2 Anschluss und Betrieb zum TIG-SchweiB3en

12.2.1Einrichten des TIG-SchweiBverfahrens

A ACHTUNG!

Stellen Sie die Gasflasche an einen sicheren Ort und
stellen Sie sicher, dass sie gut befestigt ist.

Schritt 1:Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels
(Massekabel) in die positive Buchse des Innen-
anschluss-Ausgangs (+) an der Vorderseite des
Gerats und ziehen Sie ihn fest.

(6)

Power cable

Abb. 17: Anschluss der Verbindungen

Schritt 2: Stecken Sie den Schweibrenneranschluss in
die Buchse des Innenanschluss-Ausgangs (-)
an der Vorderseite und ziehen Sie ihn fest.

Schritt 3: SchlieBen Sie den WIG-Brennergasanschluss
an den WIG-Gasausgang an.

Schritt 4: SchlieBen Sie den Stecker der WIG-Brenner-
fernbedienung an die Fernbedienungs-
buchse an und vergewissern Sie sich, dass
alle Verbindungen fest sind.

Schritt 5: SchlieBen Sie die Gasleitung Uber den Schnell-
verschluss an der Rickseite an den Gasan-
schluss des Gerats an. Auf Lecks prufen! Be-
folgen Sie dabei auch die Anweisungen des
Herstellers, die dem Druckminderer beiliegen.

Schritt 6: Das Stromkabel des Schweigerats mit dem

vorhandenen Ausgangsschalter im Schaltka-
sten verbinden.
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Schritt 7: Offnen Sie vorsichtig das Ventil an der Gasfla-
sche und stellen Sie den erforderlichen Gas-
durchfluss ein.

©)

Abb. 18: Verbindungselemente an der Gasflasche

Abb. 19: Tasten des TIG-SchweiBverfahrens

Schritt 8: Wahlen Sie das TIG-SchweiBverfahren tber die
Auswahltaste (1) fur das SchweiBverfahren aus.

Schritt 9: Wahlen Sie 2T- oder 4T-Impulsschweilen je
nach Anforderung der SchweiBaufgabe durch

Betatigen der PulsschweiBmodus-Taste (6) aus.
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Abb. 20: Tasten des TIG-SchweiBverfahrens

Schritt 10: Zinden Sie den SchweiBbogen, indem Sie
die Spitze der Elektrode auf das zu schwei-
Bende Werkstlick legen. Heben Sie die Elek-
trode langsam auf eine Entfernung von 3 mm —
4 mm an. Zum Abschalten des Bogens nach
Beendigung der SchweiBung die Elektrode
vom zu schweiBenden Werksttck entfernen.
Das Gas noch einige Sekunden (min. 6 Sekun-
den) austreten lassen, um ein Oxidieren der
Elektrode zu vermeiden, und dann bei abge-
kuhlter Elektrode das Gasventil schlieBen.

A GEFAHR!

Wir empfehlen ausdriicklich das Gerat und die
angeschlossenen Komponenten auf Gaslecks zu
Uberprifen bevor Sie mit der Anwendung beginnen.
Wir empfehlen, dass Sie das Ventil der Gasflasche
schlieBen, wenn das Gerat nicht in Verwendung ist.

12.2.2DC TIG SchweiBen

Im Gleichstromkreis herrscht ein elektrisches Prinzip,
das bei der Verwendung eines Gleichstromkreises im-
mer bertcksichtigt werden sollte. Bei einem Gleich-
stromkreis sind 70% der Energie (Warme) immer auf der
positiven Seite. Dies muss verstanden werden, da es
bestimmt, an welchen Anschluss der WIG-Brenner an-
geschlossen wird.

MULTI-Serie | Version 1.08
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30%
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70%

Abb. 21: Warmeverteilung

DC-WIG-SchweiBen ist ein Prozess, bei dem ein Licht-
bogen zwischen einer TUNGSTEN-Elektrode und dem
Metallwerkstlck ausgeldst wird. Der SchweiBbereich ist
durch einen Inertgasstrom geschditzt, um eine Kontami-
nation des Wolframs, des Schmelzbades und des
SchweiBbereichs zu verhindern. Beim Zinden des WIG-
Lichtbogens wird das Inertgas ionisiert und Uberhitzt,
wobei sich seine Molekulstruktur &ndert und es in einen
Plasmastrom umgewandelt wird. Dieser Plasmastrom
flieBt zwischen dem Wolfram und dem WerkstUck. Es ist
ein sehr reiner und konzentrierter Lichtbogen, der das
kontrollierte Schmelzen der meisten Metalle zu einem
SchweiBbad ermoglicht. Gleichstrom-WIG-Schweilen
erzeugt die sauberste Schweinaht ohne Funken oder
Spritzer.

Argon Gas
|

Stromquelle ' Diise
+ ik
Lo

Abb. 22: TIG-SchweiBen mit Gleichstrom

Die Intensitat des Lichtbogens ist proportional zum
Strom, der aus dem Wolfram flieBt. Der SchweiB3er regu-
liert den SchweiBstrom, um die Leistung des Lichtbo-
gens anzupassen. Typischerweise erfordert dinnes
Material einen weniger starken Lichtbogen mit weniger
Wéarme zum Schmelzen des Materials, so dass weniger
Strom (Ampere) erforderlich ist.

MULTI-Serie | Version 1.08

Dickeres Material erfordert einen starkeren Lichtbogen
mit mehr Warme, so dass mehr Strom (Ampere) zum
Schmelzen des Materials erforderlich sind.

Niedrige Hohe
Stromstér- Strom-
ke /\ starke
U (

Abb. 23: Auswirkungen der Stromstarke

Lichtbogenhubziindung beim TIG-SchweiBverfahren

HubzlUndung ist eine Form der Lichtbogenztndung, bei
der das Gerat eine niedrige Spannung an der Elektrode
von nur wenigen Volt mit einer Strombegrenzung von
ein oder zwei Ampere (deutlich unter der Grenze, die
die Ubertragung von Metall und die Verschmutzung der
SchweiBnaht oder Elektrode verursacht) aufweisen.
Wenn das Gerét feststellt, dass das Wolfram die Ober-
flache verlassen hat und ein Funke vorhanden ist, er-
hoht sie sofort (innerhalb von Mikrosekunden) die Lei-
stung und wandelt den Funken in einen vollen
Lichtbogen um. Es ist ein einfacher, sicherer, kosten-
gunstiger alternativer Lichtbogen-Zundprozess zu HF
(Hochfrequenz)- SchweiBen und ein Uberlegener Licht-
bogen-Startprozess zur Strichzindung.

GasfluB

Wolfram hat keinen
Kontakt mit dem Werk-
stiick

Abb. 24: Lichtbogenzindung durch Hubzindung

Legen Sie die Duse auf das Werkstlck ohne dass das
Wolfram das Werkstuck beruhrt.
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Wolfram hat keinen
Kontakt mit dem
Werkstiick

Abb. 25: Lichtobgenzindung Hubzindung

Kippen Sie die SchweiBbrenner zur Seite, so dass das
Wolfram das WerkstUck berUhrt und halten Sie die Posi-
tion flr einen kurzen Moment.

[
4 ’
.
) 7
r
Lichtbogenziindung :’ ’
/ :
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Abb. 26: ZUndung des Lichtbogens

Kippen Sie den SchweiBbrenner in die entgegengesetzte
Richtung zurtick. Sobald die Wolframelektrode vom
Werkstlck abgehoben wird, zindet der Lichtbogen.

I
Aufgebauter f1 54
Lichtbogen ',
,-' 3
’ ,’
ay y -
e
Fu

Abb. 27: Aufgebauter Lichtbogen

Heben Sie den SchweiBbrenner an um den Lichtbogen
aufrecht zu halten.
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12.2.3TIG-SchweiBverfahren mit Zusatzdrahttechnik

In vielen Situationen ist es beim WIG-Schweilen erfor-
derlich, dem SchweiBbad einen Zusatzdraht hinzuzufu-
gen, eine SchweiBnahtverstarkung aufzubauen und so
eine starke SchweiBnaht zu erzeugen. Sobald der Licht-
bogen gestartet ist, wird das Wolfram des Brenners an
Ort und Stelle gehalten, bis ein SchweiBbad erzeugt
wird. Eine kreisférmige Bewegung des Wolframs unter-
stUtzt die Erzeugung eines SchweiBbades der ge-
wulnschten GroBe. Sobald das SchweiBbad hergestellt
ist, kippen Sie den Brenner in einem Winkel von ca. 75 °
und bewegen Sie sich und ihn gleichmaBig entlang der
Fuge. Der SchweiBzusatz wird an der Vorderkante des
SchweiBbades eingeflhrt. Der Zusatzdraht wird norma-
lerweise in einem Winkel von etwa 15 ° gehalten und in
die Vorderkante des Schmelzbades eingefuhrt. Der
Lichtbogen schmilzt den Zusatzdraht in das SchweiB-
bad, wenn der Brenner vorwérts bewegt wird. Es kann
auch eine Tupftechnik verwendet werden, um die
Menge des zugegebenen Zusatzdrahtes zu steuern.
Der Draht wird in das Schmelzbad eingefuhrt und in ei-
ner sich wiederholenden Folge zurlickgezogen, wah-
rend der Brenner langsam und gleichmaBig vorwarts
bewegt wird. Wahrend des SchweiBens ist es wichtig,
das geschmolzene Ende des Zusatzdrahtes im Inneren
des Gasschutzes zu belassen, da dies das Ende des
Drahtes vor Oxidation und Verunreinigung des Schwei3-
bades schutzt.

Bewegungsrichtung ~ “— | &=
. .‘_
| Ty
Erzeugen eines Schmelzbads

Abb. 28: Erzeugen eines Schmelzbads

| — l

Fuhrungswinkel des Brenners

Abb. 29: Fihrungswinkel des Brenners
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Hinzufiigen des TIG-Zusatzdrahts

Abb. 30: TIG-Zusatzdraht

—

Zuriickziehen des Zusatzdrahts

Abb. 31: Zurtckziehen des Zusdrahts

— P

Schutz-
atmosphére

Bewegen Sie den SchweiBbrenner nach
vorne am SchweiBbad

Abb. 32: Bewegung des SchweiBbrenners

‘\\‘

Wiederholen Sie den Prozess
fortlaufend

Abb. 33: Ausfthren der SchweiBnaht
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12.3 Pistolenschalter fir die Steuerung des
Stroms

1 Drehrad zum Einstellen des Stroms:
- durch hoch rollen, steigt der Strom an
- durch abwarts rollen, sinkt der Strom

2 Pistolenschalter

Abb. 34: Tasten des TIG-SchweiBverfahrens
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Abb. 35: PIN-Belegung des Steckers der Pistole
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Fernbedienung

Buchsen-PIN

Funktion

3

Nicht belegt

Eingang des Ausldseschalters

Eingang des Ausléserschalters

Nicht belegt

o M| W N

10 k Ohm (Maximum) Verbindung auf
10k Ohm Fernbedienungspotentiometer

0 Ohm (Maximum) Verbindung auf 10k
Ohm Fernbedienungspotentiometer

Nicht belegt

Schleifarmverbindung zum 10k Ohm
Potentiometer der Fernbedienung

Nicht belegt

12.4 Anschluss und Betrieb zum MIG-SchweiBBen

12.4.1 Einrichten des MIG-SchweiBverfahrens

Schritt 1:

Stecken Sie den Anschluss des SchweiBbren-
ners in die MIG-Brenneranschlussbuchse (1)
und ziehen Sie ihn fest.

Abb. 36: Anschluss der Verbindungen

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:
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Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels in
die negative Buchse (2) an der Vorderseite
des Geréts und ziehen Sie ihn fest.

SchlieBen Sie den Gasregler an die Gasfla-
sche (3) und die Gasleitung (3) an den MIG-
Gasregler an. SchlieBen Sie die Gasleitung an
den Gasanschluss auf der Rickseite an.

Das Stromkabel (4) des SchweiBgerats vor Ort
mit dem Ausgangsschalter im Schaltkasten
verbinden.

HschweiBlsraft

SchweiBtechnik

Abb. 37: Tasten des MIG-SchweiBverfahrens

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Schritt 8:

Schritt 9:

Wéahlen Sie durch Betatigung des Auswahl-
schalters (5) fur das SchweiBverfahren das
MIG-SchweiBverfahren aus.

Wéhlen Sie 2Takt- oder 4Takt-Impuls aus in-
dem Sie die Auswahltaste fur die geforderte
Betriebsart (6) drticken.

Drehen Sie den Knopf fur die Drahtvorschub-
geschwindigkeit (7) um diese einzustellen.

Drehen Sie am Schalter fur die Spannungsein-
stellung (8) um sie einzustellen.

Drehen Sie am Knopf der Steuerung der Wel-
lenform (9) um die Eigenschaften des Lichtbo-
gens zu regeln (bestimmt das Verhaltnis bei
dem der Strom ansteigt, wenn ein Kurzschluss
auftritt).

Schritt 10: Platzieren Sie den Draht auf dem Spulenhal-

ter - (Die Spulen haltende Mutter besitzt ein
Linksgewinde) Drahtférderung durch den Ein-
lass des Fuhrungsrohrs auf die Antriebsrolle.
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Abb. 38: Einfuhren des Drahts beim MIG-SchweiBverfahren

Schritt 11: Flihren Sie den Draht Uber die Antriebsrolle in
den Auslass des Drahtfuhrungsrohrs (10 und
11) und drlicken Sie den Draht etwa 150 mm
weit durch.

Abb. 39: Einfuhren des Drahts in die Zufthrung

Schritt 12: SchlieBen Sie die obere Rollenhalterung und
befestigen Sie den Druckarm (12) mit mittle-
rem Druck.

Abb. 40: Andrtcken des Drahts durch die obere Anpressrolle

Schritt 13: Offnen Sie vorsichtig das Ventil der Gasfla-
sche und stellen Sie den geforderten Gas-
durchsatz ein.

MULTI-Serie | Version 1.08

Abb. 41: Einstellung des Gasdurchsatzes

12.4.2Auswahl der Drahtforderrolle

Vorschubrollen oder Antriebsrollen dienen zum mecha-
nischen Vorschieben des Drahtes entlang der Langs-
richtung durch die SchweiBpistole. Vorschubwalzen
sind fur bestimmte Arten von Schwei3draht ausgelegt
und haben verschiedene Arten von Rillen, die in sie ein-
gearbeitet sind, um die verschiedenen Arten von Draht
aufzunehmen. Der Draht wird von der oberen Rolle
(Druckrolle) der Drahtantriebseinheit in der Nut gehal-
ten. Der Druck wird von einem Spannarm aufgebracht,
der je nach Bedarf auf Druck eingestellt werden kann,
um den Druck nach Bedarf zu erhéhen oder zu verrin-
gern. Die Art des Drahtes bestimmt, wie viel Druck aus-
gelbt werden kann und welche Art von Antriebsrolle am
besten geeignet ist, um einen optimalen Drahtvorschub
zu erzielen.

Massiver harter Draht - wie aus Stahl oder Edelstahl erfor-
dert eine Antriebsrolle mit einer V-férmigen Nut fur opti-
malen Halt und Antriebsféhigkeit. Bei massiven Dréhten
kann von der oberen Andruckrolle, die den Draht in der
Nut halt, mehr Druck auf den Draht ausgetbt werden.
Die V-formige Nut ist daflr besser geeignet. Massiv-
dréhte sind aufgrund ihrer hdheren Querschnittsfestig-
keit fehlerverzeihender, steifer und biegen sich nicht so
leicht.

Weicher Draht - wie aus Aluminium erfordert eine U-for-
mige Nut. Aluminiumdraht hat eine viel geringere Sau-
lenfestigkeit, kann sich leicht biegen und ist daher
schwieriger zuzufuhren. Weiche Drahte knicken leicht
am Drahtvorschubgerét ein, wenn dort der Draht in das
Einlassfuhrungsrohr des Brenners gefuhrt wird. Die U-
formige Walze bietet mehr Grip und Traktion auf der
Oberflache, um den weicheren Draht zu férdern. Wei-
chere Dréhte erfordern auch weniger Druck von der
oberen Andruckrolle, um eine Verformung der Draht-
form zu vermeiden. Eine zu starke Spannung drtckt den
Draht aus der Form und fuhrt dazu, dass er in der Kon-
taktspitze hangen bleibt.
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Flussmittelkern / gasloser Draht - Diese Drahte bestehen
aus einem dunnen Metallmantel, auf den Flussmittel und
Metallverbindungen aufgeschichtet und dann zu einem
Zylinder gerollt werden, um den fertigen Draht zu bil-
den. Der Draht kann nicht zu viel Druck von der oberen
Walze aufnehmen, da er durch zu viel Druck gequetscht
und verformt werden kann. Es wurde eine gerandelte
Antriebsrolle entwickelt, die kleine Kerbverzahnungen in
der Nut aufweist. Die Zacken greifen den Draht und hel-
fen, ihn ohne zu groBen Druck von der oberen Rolle an-
zutreiben. Die Unterseite der R&ndeldraht-Vorschu-
brolle bei Fulldrahten ist so beschaffen, dass sie mit der
Zeit langsam Stdck fur Stick an der Oberflache des
SchweiBdrahtes abnimmt und diese kleinen Teile
schlieBlich in die Laufblchse gelangen. Dies fuhrt zu ei-
nem Verstopfen der Laufblichse und zusétzlicher Rei-
bung, was zu Problemen beim Vorschub des SchweiB-
drahtes fuhrt. Ein U-Nut-Draht kann auch fur Flussmittel-
Kerndraht verwendet werden, ohne dass Drahtpartikel
von der Drahtoberflache wegkommen. Es wird jedoch
angenommen, dass die R&ndelwalze einen besseren
Vorschub des Flussmittelkerndrahtes ohne jegliche Ver-
formung der Drahtform ergibt.

' Obere Anpressrolle

d

Draht V-Nut

Abb. 42: Antriebsrolle mit V-Nut

' Obere Anpressrolle

Drahf

Abb. 43: Antriebsrolle mit U-Nut
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Obere Anpressrolle

Draht Gerandelte-Nut

Abb. 44: Antriebsrolle gerandelt

12.4.3Drahteinbau und einrichten der Fiihrung

Ein gleichméBiger Drahtvorschub beim MIG-SchweiBen
ist von groBBer Bedeutung. Die korrekte Installation der
Drahtspule und des Drahts in der Drahtvorschubeinheit
ist entscheidend fur einen ebenen und gleichmaBigen
Drahtvorschub. Ein hoher Prozentsatz von Fehlern bei
MIG-SchweiBern geht auf eine schlechte Drahteinle-
gung im Drahtvorschub zurtick. Die nachstehende An-
leitung hilft Ihnen bei der korrekten Einrichtung Ihres
Drahtvorschubgeréts.

Schritt 1: Entfernen Sie die Mutter, die die Spule zurlick
halt.

Abb. 45: Haltemutter der Spannfeder

Schritt 2: Beachten Sie die Spannfeder des Einstellers
und den Spulen-Fixierstift.
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Abb. 46: Spannfeder des Einstellers und Spulen-Fixierstift

Schritt 3: Setzen Sie die Drahtspule auf den Spulenhal-
ter, so dass der Fixierstift in das Fixierloch der
Spule geht. Setzen Sie die Haltemutter der
Spule wieder fest ein.

Abb. 47: Fixierloch

Schritt 4: Schneiden Sie den Draht vorsichtig ab, stellen
Sie dabei sicher, dass der Draht gehalten wird
um ein Abwickeln der Spule zu vermeiden.
Fuhren Sie vorsichtig den Draht in den Einlass
des Fuhrungsrohrs der Drahtférdereinheit ein.

Abb. 48: Einlass des Fuhrungsrohrs

MULTI-Serie | Version 1.08

Schritt 5: Fuhren Sie den Draht durch die Antriebsrolle
und in den Auslass des Fuhrungsrohrs des
Drahtvorschubs ein.

Abb. 49: Haltemutter der Spannfeder

Schritt 6: Stellen Sie die obere Druckrolle nach unten fest
und wenden Sie eine mittlere Menge an Druck
durch Verwendung des Einstellknopf an.

—

Abb. 50: Spannfeder des Einstellers und Spulen-Fixierstift

Schritt 7: Uberprifen Sie ob der Draht durch das Zen-
trum des Ausgangsflhrungsrohrs durch geht
ohne die Seiten zu berthren. Lésen Sie die
Verriegelungsschraube und I6sen Sie danach
die Haltemutter des Auslassfuhrungrohrs, um
wenn notig eine Einstellung durch zufthren.
Ziehen Sie vorsichtig die Feststellmutter und -
schraube wieder fest um die neue Position zu
halten.

27



Anschluss und Betrieb

HschweiBlsraft

SchweiBtechnik

Abb. 51: Fixierloch

Schritt 8: Ein einfacher Test um die richtige Spannung
zu UberprUfen ist das Ende des Drahts 100
mm von der Hand weg zu halten und ihn dann
in die Hand laufen zu lassen. Er sollte sich
dann in der Hand aufwickeln ohne zu stoppen
und ohne von der Antriebsrolle zu gleiten. Bei
Abgleiten mUssen Sie die Spannung erhéhen.

1B

Abb. 52: Prifen der Drahtspannung

Schritt 9: Das Gewicht und die Geschwindigkeit mit der
sich die Drahtspule dreht, erzeugt eine Mas-
sentragheit, die dafur sorgen kann, dass die
Spule weiter 1auft und der Draht Uber die Seite
hinaus l1auft und sich verheddert.
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Abb. 53: Spule

12.4.4Auswahl des Gases fiir den MIG-SchweiBprozess

Der Zweck des Gases im MIG-Prozess besteht darin,
den Draht, den Lichtbogen und das geschmolzene
SchweiBgut vor der Atmosphéare zu schitzen. Die mei-
sten Metalle reagieren beim Erhitzen auf einen ge-
schmolzenen Zustand mit der Luft in der Atmosphare,
ohne den Schutz des Schutzgases wirde die erzeugte
SchweiBnaht Defekte wie Porositat, Bindefehler und
Schlackeneinschllsse enthalten. Zusatzlich wird ein Tell
des Gases ionisiert (elektrisch aufgeladen) und unter-
stUtzt den reibungslosen Stromfluss.

Der richtige Gasfluss ist auch sehr wichtig, um die
SchweiBzone vor der Atmosphére zu schitzen. Ein zu
geringer Durchfluss fuhrt zu einer unzureichenden Ab-
deckung und zu SchweiBfehlern und instabilen Lichtbo-
genbedingungen. Ein zu hoher Durchfluss kann dazu
fUhren, dass Luft in die Gassaule gesaugt wird und die
Schweil3zone verunreinigt.

Verwenden Sie das richtige Schutzgas. CO, ist gut fur
Stahl und bietet gute Penetrationseigenschaften, das
SchweiBprofil ist schmaler und etwas hoéher als das aus
Argon-CO, -Mischgas erhaltene SchweiBprofil. Argon-
CO2-Mischgas bietet eine bessere SchweiBbarkeit fur
dunne Metalle und einen gréBeren Einstellbereich flr das
Gerét. Argon 80% CO, 20% ist eine gute Allroundmi-
schung, die fur die meisten Anwendungen geeignet ist.

Argon COz COn

\

Abb. 54: Gasauswahl
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12.5 FiilldrahtschweiBBen ohne Gas

Um mit dem Gerat Easy-MIG 181 Multi ohne Gas zu
schweil3en, muss ein Fulldraht statt ein herkdmmlicher
Massivdraht verwendet werden.

Der Ablauf des SchweiBprozesses ist dabei genauso
wie beim MIG-SchweiBen. Der Fulldraht ersetzt hier je-
doch das Gas aus der Flasche. Durch Abbrennen des
Pulvers, welches sich innerhalb des Drahtes befindet,
wird das Schutzgas erzeugt.

Aufgrund des gréBeren SchweiBdrahtdurchmessers ist
nicht jedes Gerat automatisch fur das Fulldrahtschwei-
Ben geeignet.

Bei der Verwendung von Fiilldraht ohne Schutzgas ist folgende
Vorgehensweise zu beachten:

1. Die Polaritat des Brenners muss von ,Plus” auf
»Minus* umgestellt werden.

- Dazu die Metallbrlicke oberhalb des der Vorschu-
beinheit von der senkrechten Position (,Plus”) in die
waagrechte Position (,Minus“) bringen.

Abb. 55: Polaritat des Brenners umstellen

2. Der Brenner sollte mit einer Kombi-Teflonseele
bestlickt werden, da der Draht sehr weich ist.

0 HINWEIS!

Lassen Sie sich gegebenenfalls von Ihrem Vertrags-
handler beraten.

MULTI-Serie | Version 1.08

3. Das Massekabel muss an der SchweiBbuchse ,Plus”
angeschlossen werden, oberhalb des Brenneran-
schlusses.

Anschluss des Massekabels
(Pluspol)

Abb. 56: Anschluss Massekabel ,Pluspol”
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13 Fehlerbehebung

Fehlerart Fehlercode Beschreibung Lampenanzeige
Thermi- EO1 Uberhitzung (thermisches Relais 1) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
SRCGT:; EO2 Uberhitzung (thermisches Relais 2) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO03 Uberhitzung (thermisches Relais 3) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO04 Uberhitzung (thermisches Relais 4) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E09 Uberhitzung (Programmablauffehler) | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
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 Drahtfzufiihrung
E17 Uberlastung Drahtvorschubschlitten
E18 Deckel der Drahtzufihrung gedffnet
E19 Eingangsspannungsfehler
Schalter E20 Tastenfehler auf dem Bedienpanel gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
nachdem die Maschine eingeschal-
ten wurde.
E21 Anderer Fehler auf dem Bedienpanel, | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
wenn die Maschine angeschalten
wurde.
E22 SchweiBbrennerfehler nachdem die gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an

Maschine eingeschalten wurde.

E23 SchweiBbrennerfehler wahrend dem
normalen SchweiBprozess.

gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an

Zubehor E30 Schneidbrennerabschaltung rotes Licht blinkt
E31 Wasserkuhlungsabschaltung gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E32 Ladungsschutz-Signal der Batterie
E33 Fehler Ventilator / Luftungsrad
E34 Kurzschluss der Wasserzirkulation
Kommuni- | E40 Verbindungsprobleme zwischen der
kation Drahtzuflhrung und der Stromquelle
E41 Verbindungsfehler
E42 Verbindungsfehler Roboter
E43 Verbindungsfehler WIFI
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schwindigkeit ist zu hoch
eingestellt.

YschweiBlsralit Feherbenebung
SchweiBtechnik
MIG-SchweiBen Fehlerbehebung:
Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi
Nr. | Stérung Ursache Behebung
1 UbermaBige Spritzer Die Drahtvorschubge- Wéhlen Sie eine langsamere Drahtvorschubge-

schwindigkeit aus.

Spannung zu hoch.

Wéhlen Sie eine geringere Spannungseinstel-
lung aus.

Falsche Polaritat eingestellt.

Wahlen Sie die richtige Polaritat fir den verwen-
deten Draht aus.

Herausragen zu grof

Fuhren Sie den SchweiB3brenner naher an das
Werkstlick heran.

Verunreinigtes Grundmate-
rial.

Entfernen Sie die Verunreinigungen wie Farbe,
Schmierfett, Ol und Dreck vom Grundmaterial.

Verunreinigter MIG-Draht

Verwenden Sie sauberen, trockenen und rost-
freien Draht. Schmieren Sie den Draht nicht mit
Ol, Schmierfett etc..

Ungeeigneter Gasfluss oder
zu viel Gas.

Uberprifen ob das Schutzgas angeschlossen
ist, Uberprufen Sie dass die Schlauche, das Gas-
ventil und der SchweiBbrenner nicht einge-
schrankt sind.

Setzen Sie den Gasfluss zwischen 6 bis 12 I/min.
Uberprufen Sie die Schlauche und Kupplungen
auf Locher und Leckagen. Schitzen Sie die
Schweifzone vor Wind und Verwirbelungen.

MULTI-Serie | Version 1.08
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi

Nr. | Stérung Ursache Behebung

2 Pordsitat - kleine Hohl- Falsches Gas. Sorgen Sie daflr dass das richtige Gas verwen-
rdume oder Locher resul- det wird.
tierend von GaseinschlUs- ) Gasfl - ifen Si G hi
sen im SchweiBmetal. Unggelgneter asfluss oder pbgrpru erl1l ie, glass das Gas anggso ossen

zu viel Gas. ist, Uberprufen Sie den korrekten Sitz der
Schlauche und das das Gasventil und der
SchweiBbrenner nicht blockiert sind. Stellen Sie
den Gasdurchfluss zwischen 10 bis 15 I/min ein.
Prufen Sie die Schlduche und Kupplungen auf
Loécher und Leakagen. Schitzen Sie den
SchweiBbereich gegen Wind und Luftzlge.

Feuchtes Grundmaterial. Entfernen Sie jegliche Feuchte vom Grundmate-
rial bevor Sie mit dem Schweien beginnen.

Verunreinigtes Grundmaterial. | Entfernen Sie die Verunreinigungen und Material
wie Farbe, Schmierfett, Ol und Dreck vom
Grundmaterial.

Verunreinigter Fulldraht. Entfernen Sie alles Schmierfett, Ol und Dreck so-
wie Spane vom Grundmaterial.

Gasduse verstopft oder aus- | Reinigen oder ersetzen Sie die Gasduse.

geleiert.

Fehlender oder beschéadig- Ersetzen Sie den Gasdiffusor.

ter Gasdiffusor.

MIG-SchweiBbrenner: euro- | Ersetzen Sie den O-Ring.

spezifischer O-Ring fehlit

oder ist beschédigt.

3 Der Draht driickt sich aus | Der SchweiBbrenner wird zu | Fthren Sie den Schweibrenner ndher am Werk-

wéahrend dem SchweiBen weit entfernt gehalten. stlick und flhren Sie die Spitzen 5 -10 mm her-
aus.
SchweiBspannung ist zu Erhéhen Sie die Spannung.
niedrig gesetzt.
Drahtvorschubgeschwindig- | Reduzieren Sie die Drahtvorschubgeschwindig-
keit ist zu hoch. keit.

4 Bindefehler - Fehler im Verunreinigtes Grundmaterial. | Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-
SchweiBmetal bei der Ver- tel, Ol, und Schmutz, einschlieBlich Walzzunder
schmelzung mit dem vom Basismaterial.

Grundmaterial oder ei- - - - - - - -

. Unzureichende Hitzeeinfuhr. | Wahlen Sie einen héheren Spannungsbereich
nem voranschreitenden d/od llen Sie ei : Drah
SchweiBtropfen. und/oder ste gn . ie e.|nel geeignete Drahtvor-

schubgeschwindigkeit ein.

Unzureichende SchweiB- Halten Sie den Lichtbogen an der Vorderkante

technik. des SchweiBbades. Der Arbeitswinkel der Pistole
sollte zwischen 5 und 15 ° liegen. Richten Sie
den Lichtbogen auf die SchweiBnaht. Passen Sie
den Arbeitswinkel an oder erweitern Sie die Nut,
um wahrend des Schweilens Zugang zum Bo-
den zu erhalten. Halten Sie den Lichtbogen bei
Verwendung der Webtechnik voribergehend an
den Seitenwanden.
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi
Nr. | Stérung Ursache Behebung
5 Ubermassige Ein- UbermaBige Hitzeeingabe. Wahlen Sie einen geringeren Spannungsbereich
dringtiefe - Durchbrandt. aus und/oder stellen Sie eine geeignete Draht-
vorschubgeschwindigkeit ein.
6 Keine Durchdringung - Schlecht vorbereitete Material zu dick. Die Vorbereitung und Konstruk-
Flaches Verschmelzen SchweiBnaht. tion der Verbindung muss den Zugang zum Bo-

von Schweil3gut und
Grundwerkstoff.

den der Nut erméglichen, wéhrend die korrekte
SchweiBdrahtverlangerung und die Lichtbo-
geneigenschaften beibehalten werden. Den
Lichtbogen an der Vorderkante des SchweiBba-
des und den Winkel der Pistole bei 5 und 15 °
halten und den Stab zwischen 5 und 10 mm her-
aushalten.

Unzureichende Hitzeeinfuhr.

Wéahlen Sie einen héheren Spannungsbereich
und/oder stellen Sie eine geeignete Drahtvor-
schubgeschwindigkeit ein.

Verunreinigtes Grundmaterial.

Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-
tel, Ol, und Schmutz, einschlieBlich Walzzunder
vom Basismaterial.

Fehlerbehebung beim Drahtvorschub beim MIG-SchweiBverfahren:

Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi

Nr. | Stérung Ursache Behebung
1 Kein Falsche Betriebsart ausgewahlt. | Stellen Sie den TIG/IMMA/MIG Schalter auf die MIG-
Drahtvorschub Position ein.

Auswahlschalter falsch flr den Stellen Sie sicher, dass der Drahtvorschub- / Spulen-
SchweiBbrenner eingestellt. pistolen-Wahlschalter fur MIG-SchweiBen und Spu-

lenpistole auf Drahtvorschubposition steht, wenn Sie
die Spulenpistole verwenden.

MULTI-Serie | Version 1.08
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi

Nr. | Stérung Ursache Behebung

2 Unbesténdige Falsche Einstellung der Skala- Stellen Sie sicher, dass Sie die Drahtvorschub- und
oder Werte. Spannungsskala fur das MIG-SchweiBen eingestellt
unterbrechende haben. Die Stromstarkeskala ist fur MMA- und TIG-
Drahtférderung. Schweif3en vorgesehen.

Falsche Polaritat ausgewanhlt. Wéhlen Sie die richtige Polaritat fir den eingesetzten
Draht aus - siehe Setup-Anleitung fur das Geréat.

Falsche Einstellung der Draht- Stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit ein.

vorschubgeschwindigkeit.

Falsche Einstellung der Span- Stellen Sie die Spannung korrekt ein.

nung.

MIG-SchweiBbrennerfihrung zu | Drahte mit kleinem Durchmesser und weiche Dréhte

lang. wie z.B. aus Aluminium lassen sich schlecht durch
lange SchweiBbrennerflhrungen férdern - ersetzen
Sie den SchweiBbrenner durch einen weniger langen
SchweiBbrenner.

MIG-Brennerfuhrung geknickt Entfernen Sie den Knick, reduzieren Sie den Winkel

oder im zu spitzen Winkel gehal- | oder Bogen.

ten.

Kontaktspitze ist verschlieBen, Ersetzen Sie die Spitze mit der korrekten GroBe oder

falsche GroéBe, falscher Type. Type.

LaufbUchse abgenutzt oder ver- | Versuchen Sie, die Laufbuchse zu reinigen, indem Sie

stopft (die haufigsten Ursachen | sie vorlbergehend mit Druckluft ausblasen. Es wird

fur schlechte Futterung). empfohlen, die Laufbuchse zu ersetzen.

Falsche LaufblchsengroBe. Bauen Sie die korrekte LaufbuchsengroBe ein.

Verstopftes oder verschlieBe- Reinigen oder ersetzen Sie das Einlassfiihrungsrohr.

nes Einlassfuhrungsrohr.

Draht falsch ausgerichtet in der | Positionieren Sie den Draht in der Nut der Antriebs-

Antriebsrollenut. rolle.

Falsche AntriebsrollengréBe Setzen Sie die korrekte AntriebsrollengréBe ein: z.B.
fur einen 0,8 mm Draht die erforderliche 0,8 mm An-
triebsrolle.

Falsche Art der Antriebsrolle Setzen Sie die korrekte Art der Rolle ein. (z.B. Randel-

ausgewahlt. walzen fr Fulldrahte).

VerschlieBene Antriebsrollen. Ersetzen Sie die Antriebsrollen.

Antriebsrollendruck zu hoch. Er kann die Drahtelektrode abflachen und dazu fuh-
ren, dass sie sich in der Kontaktspitze festsetzt - re-
duzieren Sie den Druck der Antriebsrolle.

Zu viel Druck auf der Spu- Reduzieren Sie den Bremsdruck auf die Spulendreh-

lendrehscheibe. scheibe.

Der Draht kreuzt auf der Spule Entfernen Sie die Spule, entwirren Sie den Draht oder

oder quillt heraus. ersetzen Sie den Draht.

Verunreinigter MIG-Draht. Verwenden Sie sauberen, trockenen und rostfreien
Draht. Schmieren Sie den Draht nicht mit OI, Schmier-
mittel etc..
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SchweiBnahtbild und
Farbe.

Gasfluss / Gasleck.

YschweiBlsralit Feherbenebung
SchweilBtechnik
TIG-SchweiBen Fehlerbehebung bei der Gleichstromanwendung (DC):
Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi
Nr. Stérung Ursache Behebung
1 Die Wolframelektrode Falsches Gas oder kein Gas. | Verwenden Sie pures Argon. Uberpriifen Sie ob
brennt schnell weg. die Gasflasche mit Gas beflllt, verbunden, an-
geschalten und das Brennerventil offen ist.
Unzureichender Gasfluss. Uberpriifen Sie, ob das Gas angeschlossen ist.
Uberprifen Sie, ob Schlauche, Gasventil und
Brenner nicht beeintrachtigt sind.
Brennerkappe nicht richtig Stellen Sie sicher, dass die Brennerkappe so an-
eingesetzt. gebracht ist, dass sich der O-Ring im Brenner-
koérper befindet.
SchweiBbrenner verbunden SchlieBen Sie den Brenner an den DC-Anschluss
mit DC+. an.
Falsche Wolframelektrode Uberprufen und wechseln Sie den Wolframelek-
wird verwendet. trodentyp, wenn nétig.
Wolframelektrode wurde oxi- | Behalten Sie den Schutzgasfluss 10-15 Sekun-
diert nachdem die Schwei- den nach dem Lichtbogenstopp bei. 1 Sekunde
Bung zu Ende ist. fur jeweils 10 Ampere SchweiBstrom.
2 Verunreinigte Wolfra- Die Wolframelektrode hat Halten Sie die Wolframelektrode fern vom Kon-
melektrode. das SchweiBbad beruhrt. takt mit dem Schmelzbad. Halten Sie den
SchweiBbrenner so, dass die Wolframelektrode 2
bis 5 mm weit weg ist vom Werkstuck.
Der Zusatzdraht hat die Vermeiden Sie Kontakt zwischen dem Zusatz-
Elektrode berthrt. draht und der Wolframelektrode wéhrend dem
SchweiBprozess. Fuhren Sie den Zusatzdraht in
den Vorsprung des Schmelzbades vor der Elek-
trode.
3 Porositat- schlechtes Falsches Gas / geringer Verwenden Sie pures Argon. Das Schutzgas ist

angeschlossen, Uberprufen Sie dass die Schl&u-
che, das Gasventil und der SchweiBbrenner
nicht eingeschrankt sind.

Setzen Sie den Gasfluss zwischen 6 bis 12 I/min.
Uberprufen Sie die Schlauche und Kupplungen
auf Locher und Leckagen.

Verunreinigtes Grundmaterial.

Entfernen Sie die Verunreinigungen und das Ma-
terial wie Farbe, Schmierfett, Ol und Dreck vom
Grundmaterial.

Verunreinigter Zusatzdraht.

Entfernen Sie alles Schmierfett, Ol und Dreck
vom Grundmaterial.

Falscher Zusatzdraht.

Uberprifen Sie den verwendeten Zusatzdraht und
wechseln Sie ihn wenn nétig.

MULTI-Serie | Version 1.08
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Fehlerbehebung

HschweiBlsraft

SchweiBtechnik

Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi

Nr. Stdrung Ursache Behebung
4 Gelbe Ruckstande / Falsches Gas. Verwenden Sie pures Argon.
Rauch an der Aluminium- U ichender Gasf S Sie den Gasfl o W )
diise und Verfarbung an nzureichender Gasfluss. ert]zen1 e e1n | as u[s)s aL;]ﬂemen ert zwi-
der Wolframelektrode. schen 10 bis 15 I/min Durchflussrate.

Aluminiumgasduse ist zu Erhéhen Sie den Durchmesser der Aluminium-

klein. gasduse.

5 Instabiler Lichtbogen SchweiBbrenner verbunden Verbinden Sie den SchweiBbrenner mit der DC -
wahrend dem SchweiBen. | mit DC+. Ausgangsklemme.

Verunreinigtes Grundmaterial. | Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-
tel, Ol, und Schmutz, einschlieBlich Walzzunder
vom Basismaterial.

Die Wolframelektrode ist ver- | Entfernen Sie 10 mm von der verunreinigten

unreinigt. Wolframelektrode.

Der Lichtbogen ist zu lang. Halten Sie den SchweiBbrenner etwas niedriger in
der Distanz Uber dem Werkstlck von 2 bis 5 mm.

6 Der Lichtbogen wandert Zu geringer Gasfluss. Uberprifen und setzen Sie den Gasfluss auf

wahrend dem Schweilen.

eine Durchflussrate zwischen 10 bis 15 I/min.

Falsche Lichtbogenléange.

Halten Sie den SchweiBbrenner etwas niedriger in
der Distanz Uber dem Werkstlck von 2 bis 5 mm.

Falsche Wolframelektrode
Elektrode ist im schlechten
Zustand.

Uberprufen Sie ob der korrekte Typ von Wolfra-
melektrode verwendet wird.

Entfernen Sie 10 mm des Schweiendes der Wolfra-
melektrode und schéarfen Sie diese wieder an.

Unzureichend vorbereitete
Wolframelektrode.

Schleifmarkierungen sollten langs an der Wolfra-
melektrode verlaufen, nicht kreisférmig.

Verwenden Sie geeignete Schleifmittel wie etwa
eine Schleifmaschine mit Schleifrad.

Verunreinigtes Basismate-
rial oder Drahtelektrode.

Entfernen Sie Materialien wie Farbe, Schmiermit-
tel, O, und Schmutz, einschlieBlich Walzzunder
vom Basismaterial.

Entfernen Sie alles Schmiermittel, Ol, oder Ver-
unreinigungen vom Fullmaterial.
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Fehlerbehebungstabelle fiir das Modell Easy-MIG 181 Multi
Nr. Stdrung Ursache Behebung
7 Der Lichtbogen l&sst sich | Falsche Gerateeinstellung. Uberprufen Sie ob die Geréateeinstellung korrekt ist.

schwer ziinden. -
Kein Gas, falsche Gas-

Der Lichtbogen beginnt flussrate.

nicht zu schweiBen.

Uberprifen Sie ob das Gas verbunden und das
Gasflaschenventil offen ist.

Uberprifen Sie ob die Schlduche, das Gasventil
und der SchweiBbrenner nicht beeintrachtigt
sind.

Setzen Sie den Gasdurchfluss auf einen Wert
zwischen 10 bis 15 I/min.

Falsche Wolframelektroden-
groéBe oder Art.

Uberprifen und wechseln Sie die Elektroden-
groBe oder die Elektrodenart wenn nétig.

Die Wolframelektrode ist ver-
unreinigt.

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

Lose Verbindung.

Uberpriifen Sie alle Verbindungen und ziehen
Sie diese fest.

Die Masseklemme ist nicht
verbunden mit dem Ar-
beitstisch.

Verbinden Sie die Masseklemme direkt mit dem
Werkstlick, wenn es moglich ist.

Fehlerbehebung beim MMA-SchweiBverfahren:

Fehlerbehebungstabelle des Modells Easy-MIG 181 Multi

Nr. | Stdrung Ursache

Behebung

1 Kein Lichtbogen. Unvollstandiger SchweiB-
kreis.

Uberprufen Sie die Masseleitung.

Uberprufen Sie alle Verbindungskabel.

Keine Stromversorgung.

Uberpriifen Sie ob das Gerét eingeschaltet ist
und eine Stromversorgung vorliegt.

Falscher Modus ausgewahit.

Uberprtifen Sie ob der MMA-Wahlschalter aus-
gewahlt ist.

2 Porositat - kleine Hohl- Die Lichtbogenlénge ist zu
raume oder Locher resul- lang.

Kurzen Sie die Lichtbogenlange.

tierend von GaseinschlUs-

sen im SchweiBmetal, Das Werkstuck ist dreckig,

verunreinigt oder mit
Feuchte benetzt.

Entfernen Sie Verunreinigungen und Materialien
wie Farbe, Schmiermittel, Ol, und Schmutz, ein-
schlieBlich dem Walzzunder des Basismaterials.

Feuchte auf der Elektode.

Benutzen Sie nur trockene Elekroden.

3 UbermaBige Spritzer. Stromstéarke zu hoch.

Verringern Sie die Stromstérke oder wahlen Sie
eine groBere Elektrode aus.

Lichtbogen ist zu lang.

Kurzen Sie die Lichtbogenlange.
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Fehlerbehebungstabelle des Modells Easy-MIG 181 Multi

Nr. | Stdrung Ursache Behebung
4 Schweifnaht sitzt ganz Unzureichende Hitzezufuhr. Erhohen Sie die Stromstarke oder wahlen Sie
oben, zu wenig Vernet- eine groBere Elektrode.
zung.

g Das Werkstuck ist ver- Entfernen Sie Verunreinigungen und Materialien
schmutzt, verunreinigt oder wie Farbe, Schmiermittel, Ol, und Schmutz ein-
feucht. schlieBlich dem Walzzunder des Basismaterials.
Schlechte SchweiBtechnik. Wenden Sie die korrekte Schweitechnik an oder

suchen Sie sich Unterstttzung bei einer Fach-
kraft.

5 Mangelnde Eindringtiefe. Unzureichende Hitzezufuhr. | Erhdhen Sie die Stromstarke oder wahlen Sie
eine groBere Elektrode.

Schlechte SchweiBtechnik. Wenden Sie die korrekte Schweitechnik an oder
suchen Sie sich Unterstutzung bei einer Fach-
kraft.

Schlechte Nahtvorbereitung. | Uberprufen Sie die Nahtform und stellen Sie si-
cher, dass das Material nicht zu dick ist. Suchen
Sie sich wenn nétig Unterstltzung bei einer
Fachkraft.

6 Ubermassige Ein- UbermaBige Hitzeeingabe. Reduzieren Sie die Stromstarke oder wéhlen Sie
dringtiefe - Durchbrandt. eine groéBere Elektrode.

Falsche Zustellgeschwindig- | Versuchen Sie die SchweiBgeschwindigkeit zu

keit. erhdhen.

7 UngleichmaBiges Schwei- | Unruhige Hand, schwan- Verwenden Sie zwei Hande zur Unterstltzung,
Berscheinungsbild. kende Hand. wenn es moglich ist.

8 Verzerrung - Bewegung UbermaBige Hitzeeinbrin- Reduzieren Sie die Stromstarke oder verwenden
des Basismaterials wéah- gung. Sie eine kleinere Elektrode.
rend dem SchweiBen. , ) . . .

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

Schlechte Nahtvorbereitung | Uberpriifen Sie die Nahtform und stellen Sie si-

oder falsche Nahtform. cher, dass das Material nicht zu dick ist. Suchen
Sie sich wenn nétig Unterstltzung bei einer
Fachkraft.

9 Die Elektrode schweiBt mit | Falscher Anschluss der Po- Wechseln Sie die Polaritat, Uberprifen Sie die

unterschiedlichen oder
ungewohnlichen Lichtbo-
geneigenschaften.

laritat.

Angaben des Elektrodenherstellers fur die kor-
rekte Polaritat.
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14 SchweiBparameter

SchweiBparameter

Drahtvorschub-
Schweillstrom (A) SchweiRspannung| Wellen- geschwindigkeit
(V) steuerung @08 | 1.0 | @1.2
60A 16~17V 0-2 3-4
80A 17~18V 0-2 4--5 | 3-4
100A 17~19V 2-3 -6 | 3-5 | 2--3
120A 17~19V 2-3 6--7 | 4-5 | 3-4
150A 18~-20V 3-5 7-9 | 46 | 4-5
180A 20~23V 3-6 8-10 | 6--8 | 5--6
220A 21~24V 4-6 7--10 | 6--8
250A 22~26V 6-8 7-9

Prozessreferenz fir das CO2-Stumpfschweifen von massivem Schweifdraht aus
kohlenstoffarmen Stahl.

Material- | Wurzel- Draht- Schweily | Schwei Schweil}- Gas-

starke spalt G durch- -strom Rspann | geschwin durch-

(MM) (MM) messer (A) ung (V) digkeit fluss-

(MM) (CM/MIN) rate

StoRfuge (L/MIN)
0.8 0 0.8 60-70 16-16.5 50-60 10

) 1.0 0 0.8 75-85 | 17-17.5 50-60 10-15
v g 1.2 0 0.8 80-90 17-18 50-60 10-15
2.0 0-0.5 1.01.2 110-120 | 19-19.5 45-50 10-15

3.2 0-1.5 12 130-150 20-23 30-40 10-20

45 0-1.5 12 150-180 21-23 30-35 10-20

6 0 1.2 270-300 27-30 60-70 10-20

6 1.2-1.5 1.2 230-260 24-26 40-50 15-20

8 0-1.2 1.2 300-350 30-35 30-40 15-20

8 0-0.8 16 380-420 37-38 40-50 15-20

12 0-1.2 16 420-480 38-41 50-60 15-20
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Prozessreferenz fur das CO2-Eckschweiflten von massivem Schweil3draht aus kohlenstoffarmen
Stanhl.

Material- Draht- Schweil} Schwei Schweil3- G
N . as-
starke durch- strom Rspann geschwin Durchfluss-
(MM) messer (A) ung (V) digkeit rate (L/MIN)
(MM) (CM/MIN)

1.0 0.8 70-80 17-18 50-60 10-15
1.2 1.0 85-90 18-19 50-60 10-15
Ecknaht 1.6 1.0/1.2 100-110 18-19.5 50-60 10-15
1.6 1.2 120-130 19-20 40-50 10-20
2.0 1.0/1.2 115-125 19.5-20 50-60 10-15
|_ 3.2 1.0/1.2 150-170 21-22 45-50 15-20
L 3.2 1.2 200-250 24-26 45-60 10-20
45 1.0/1.2 180-200 23-24 40-45 15-20
45 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
- 6 1.2 220-250 25-27 35-45 15-20
6 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
3 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
38 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
3 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
16 1.6 340-350 27-28 35-40 15-20
19 1.6 360-370 27-28 30-35 15-20

Referenz fur das Puls-MAG-SchweilRverfahren aus kohlenstoffarmen Stahl und Edelstahl

_ Draht- _ _ Schweil- Diise und

Schweip. | Material- | durch- ) Schweils | Schweif’ ge- Werkstick Gas-
e starke messer strom spannun | schwindig durch-
position (MM) (MM) (A) g (V) keit Abstand flussrate
(CM/MIN) (MM) (L/MIN)

Stolfuge 16 1.0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15

2.0 1.0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15

%2 3.2 1.2 150-170 22-25 40-50 14-17 15-17

4.5 1.2 150-180 24-26 30-40 14-17 15-17

6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 17-22 18-22

8.0 1.6 300-350 39-34 35-45 20-24 18-22

10.0 1.6 330-380 30-36 35-45 20-24 18-22

1.6 1.0 90-130 21-25 40-50 13-16 10-15

Ecknaht 20 1.0 100-150 | 22-26 3545 13-16 13-15

J: L é 3.2 1.2 160-200 23-26 40-50 13-17 13-15

— 4.5 1.2 200-240 24-28 45-55 15-20 15-17

- 6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 18-22 18-22

8.0 1.6 280-320 27-31 45-60 18-22 18-22

10.0 1.6 330-380 30-36 40-55 20-24 18-22
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SchweiBparameter

Schweillprozess von Aluminiumlegierung Puls MIG

Schweil- Material- Draht- | Schweils | Schwei Schweil? Duse und Gas-
e starke durch- -strom - ge- Werkstlick durch-
position (MM) messer (A) spannu schwin- Abstand flussrate
(MM) ng (V) digkeit (MM) (L/MIN)
(CM/MIN)
1.5 1.0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20
2.0 1.0 70-80 17-18 40-50 15 15-20
. 3.0 1.2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20
) _..h,_ {40 1.2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20
StoRfuge 6.0 1.2 150-180 20-23 40-50 17-22 18-22
4.0 1.2 160-210 22-25 60-90 15-20 19-20
40 1.6 170-200 20-21 60-90 15-20 19-20
6.0 1.2 200-230 24-27 40-50 17-22 20-24
6.0 1.6 200-240 21-23 40-50 17-22 20-24
8.0 1.6 240-270 24-27 45-55 17-22 20-24
12.0 1.6 270-330 27-35 55-60 17-22 20-24
16.0 1.6 330-400 27-35 55-60 17-22 20-24
1.5 1.0 60-80 16-18 60-80 13-16 15-20
2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 15-20
3.0 1.2 100-120 19-21 40-60 13-17 15-20
Ecknaht 4.0 1.2 120-150 20-22 50-70 15-20 15-20
|_ ) 6.0 1.2 150-180 20-23 50-70 18-22 18-22
40 1.2 180-210 21-24 35-50 18-22 16-18
H 4.0 16 180-210 18-20 35-45 18-22 18-22
6.0 1.2 220-250 24-25 50-60 18-22 16-24
6.0 1.6 220-240 20-24 37-50 18-22 16-24
8.0 16 250-300 25-26 60-65 18-22 16-24
12.0 16 300-400 26-28 65-75 18-22 16-24
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15 Entsorgung, Wiederverwertung von
Altgeraten

Im Interesse der Umwelt ist daflir Sorge zu tragen, dass
alle Bestandteile des Gerats nur Uber die vorgesehenen
und zugelassenen Wege entsorgt werden.

15.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBer Be-
trieb zu nehmen, um einen spéateren Missbrauch und
die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu ver-
meiden.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-
Gerat entsorgen.

- Das Gerat gegebenenfalls in handhabbare und ver-
wertbare Baugruppen und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem
dafur vorgesehenen Entsorgungswegen zufuhren.

15.2 Entsorgung von elektrischen Geraten

Elektrische Gerate enthalten eine Vielzahl wiederver-
wertbarer Materialien sowie umweltschadliche Kompo-
nenten.

Diese Bestandteile sind getrennt und fachgerecht zu
entsorgen. Im Zweifelsfall an die kommunale Abfallent-
sorgung wenden.

Fur die Aufbereitung ist gegebenentfalls auf die Hilfe ei-
nes spezialisierten Entsorgungsbetriebs zurlckzugrei-
fen.

15.3 Entsorgung tiber kommunale Sammelstel-
len

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektro-
nischen Geréaten (Anzuwenden in den Landern der Eu-
ropaischen Union und anderen européischen Landern
mit einem separaten Sammelsystem fUr 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 Annah-

B csicle fir das Recycling von elektrischen

und elektronischen Geraten abgegeben
werden muss. Durch Ihren Beitrag zum korrekten Ent-
sorgen dieses Produkts schutzen Sie die Umwelt und
die Gesundheit Ihrer Mitmenschen. Umwelt und Ge-
sundheit werden durch falsche Entsorgung gefahrdet.
Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu
verringern. Weitere Informationen Uber das Recycling
dieses Produkts erhalten Sie von lhrer Gemeinde, den
kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Ge-
schéft, in dem Sie das Produkt gekauft haben.
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16 Wartung und Instandhaltung

o HINWEIS!

Vor Pflege und Wartung des Multifunktionsinverter
mussen die Wartungsanweisungen sorgfalltig durch-
gelesen werden. Der Umgang mit dem Multifunkti-
onsinverter ist nur Personen gestattet, die mit dem
Multifunktionsinverter vertraut sind.

A WARNUNG!

- Reparatur- und Wartungsarbeiten dirfen nur von
Personen durchgefuhrt werden, die durch
SchweiBkraft ausgebildet wurden. Wenden Sie sich
an lhren SchweiBkraft-Fachhandler. Verwenden Sie
beim Austausch von Teilen nur Original-SchweiB-
kraft-Ersatzteile.

- Vor Reparatur- und Wartungsarbeiten sowie nach
Gebrauch den Netzstecker ziehen.

- Werden Wartungs- oder Reparaturarbeiten an die-
sem Gerat durch Personen ausgefuhrt, die nicht
von SchweiBkraft ausgebildet und zu diesen Arbei-
ten autorisiert sind, so erlischt gegentber SchweiB-
kraft der Garantie- und Haftungsanspruch.

- Vor Beginn der Reinigungsarbeiten muss das
SchweiBgerat ausgeschaltet und vom Netz ge-
trennt sein!

- Vor Wartungsarbeiten muss die Schweianlage
ausgeschaltet und vom Netz getrennt und gegen
unbeabsichtigtes Wiedereinschalten gesichert
werden.

- Versorgungsleitungen mussen abgesperrt und
drucklos geschaltet werden. Es sind die im Kap.
‘Sicherheit" aufgeflihrten Warnhinweise zu bertck-
sichtigen.

- Die SchweiBanlage und deren Komponenten sind
nach den Angaben der Wartungstabelle zu warten.

- Unzureichende oder unsachgemaBe Wartung oder
Instandhaltung kann zu Betriebsstérungen fuhren.
Eine regelmaBige Instandhaltung der Anlage ist
deshalb unerl&sslich. An der Anlage durfen keine
baulichen Veranderungen oder Erganzungen vor-
genommen werden.

A WARNUNG!

Werden Wartungs- oder Reparaturarbeiten an die-
sem Geréat durch Personen ausgefuhrt, die nicht von
SchweiBkraft ausgebildet und zu diesen Arbeiten
autorisiert sind, so erlischt gegentber SchweiBkraft
der Garantieanspruch.
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Wartung und Instandhaltung

A WARNUNG!

Vor Durchfuhrung jeglicher Wartungstatigkeiten
muss das Gerat abgeschaltet werden und minde-
stens 5 Minuten gewartet werden, bis sich das
Kapazitats-Potential auf 36 V gesenkt hat!

i Tipps und Empfehlungen

Damit das Gerat immer in einem guten Betriebszu-
stand ist, mUssen regelméaBige Pflege- und War-
tungsarbeiten durchgefuhrt werden.

GEFAHR!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation
von Personen!
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die
Risiken bei Wartungsarbeiten an dem Geréat nicht
einschatzen und setzen sich und andere der Gefahr
schwerer Verletzungen aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafur qualifizierten

Personen durchfihren lassen.

- Bei Problemen steht der SchweiBkraft -Fachhandler
gerne zur Verflgung.

Prufen Sie nach Wartungs-, Reparatur- und Reinigungs-
arbeiten, ob alle Verkleidungen und Schutzeinrichtun-
gen wieder ordnungsgemanl am Multifunktionsinverter
montiert sind und sich kein Werkzeug mehr im Inneren
oder im Arbeitsbereich des Multifunktionsinverter befin-
det.

Weitere Wartungsaufgaben:

Tatigkeit Intervall

Gesamte SchweiBanlage jéhrlich
durch Fachpersonal prifen
lassen; Prufung im dafar vor-
gesehenen Prifbuch proto-
kollieren.

Priifung je nach Landesrecht
auch haufiger durchfiihren.

Téatigkeit Intervall
Reinigung des Gerateinne- mindestens
ren.” 2 x jahrlich*
Funktionstest der Sicher- taglich
heitseinrichtungen durch

Bedienpersonal.

Sichtkontrolle der Anlage, taglich
speziell der Brennerschlau-

che.

AnschluBleitungen und halbjéhrlich

Brennerschlauche durch
Fachpersonal prifen las-
sen; Prdfung im dafdr vorge-
sehenen Prufbuch protokol-
lieren.

Priifung je nach Landesrecht
auch héufiger durchfiihren.
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* Wird das SchweiBgerat in staubiger Umgebung ver-
wendet, so muss das Gerateinnere in regelmaBigen
Absténden durch Ausblasen oder Aussaugen gerei-
nigt werden. Die Haufigkeit dieser Reinigung hangt
dabei von den jeweiligen Einsatzbedingungen ab, je-
doch sollte sie mindestens 2 x jahrlich durchgefuhrt
werden. Verwenden Sie zum Ausblasen des Gerétes
nur saubere, trockene Luft oder benutzen Sie einen
Staubsauger.
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Zeitpunkt Wartungsaufgabe WartungsmaBnahme
Taglich Uberprifen Sie, ob sich die Bedienelemente Wenn der Drehknopf oder die Schalter nicht
wie etwa der Handdrehknopf und die Schalter | korrekt sitzen, korrigieren Sie das bitte.
an der Front und auf der Ruckseite des Gerats
korrekt betatigen lassen und richtig sitzen. Wenn der Drehknopf und der Schalter sich
nicht in ihrer Lage korrigieren lassen, ersetzen
Sie diese bitte.
Achten Sie nach dem Einschalten des Stroms | Wenn eines der zuvor genannten Probleme
darauf ob das ARC-SchweiBgerét vibriert, vorliegt, versuchen Sie die Ursache zu finden
Pfeifgerausche von sich gibt, oder eigenartige | und diese zu beseitigen.
GerlUche absondert.
Wenn Sie dies nicht durchflihren kénnen, kon-
taktieren Sie den Service.
Uberprifen Sie ob die Anzeige des LED-Dis- Ersetzen Sie es wenn nétig.
plays vollstandig intakt ist.
Uberprufen Sie ob der min/max Wert der LED- | Sollte es zu Abweichungen kommen, die einen
Anzeige Ubereinstimmt mit dem eingestellten Effekt auf die normale Lichtbogenstéarke hat,
Wert. stellen Sie diesen Wert bitte nach.
Uberprifen Sie ob der Ventilator beschadigt Wenn der Ventilator beschadigt ist, tauschen
ist oder sich nicht normal dreht. Sie Ihn bitte sofort aus.
Wenn der Ventilator nach dem ARC-Schweif3-
prozess nicht rotiert ist das Gerat Uberhitzt.
Schauen Sie nach ob dort etwas das Rotor-
blatt blockiert. Wenn es blockiert ist, beseiti-
gen Sie die Ursache.
Wenn der Ventilator nicht rotiert nachdem die
obigen Probleme beseitigt wurden, stupsen
Sie den Ventilator in Rotationsrichtung an.
Wenn der Ventilator sich normal dreht, sollte
die Startkapazitat ersetzt werden. Wenn nicht,
tauschen Sie den Ventilator aus.
Uberprufen Sie, ob der Schnellverbinder lose Wenn die ARC Schweimaschine die zuvor an-
oder Uberhitzt ist. gegebene Probleme aufweist, sollten die
Schnellverbinder befestigt oder ausgewechselt
werden.
Uberpriifen Sie ob das Stromausgabekabel Wenn es beschéadigt ist, sollte es isoliert oder
beschadigt ist. ausgewechselt werden.
Monatliche Sauberkeitszustand prifen. Benutzen Sie die trockene Druckluft um das
Prafung Innenleben des ARC-Schweil3gerats zu reini-
Uberpriifen Sie den Bolzen im ARC-Schweil3- gen.
gerat auf festen Sitz.
Vor allem zum Entfernen des Staubs auf dem
Kuhler, dem Hauptspannungstransformer,
dem induktiven Widerstand, dem IGBT Modul,
der Schnellladediode und der Leiterplatte.
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.
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Zeitpunkt Wartungsaufgabe

WartungsmaBnahme

Vierteljahrliche

Uberpriifen Sie ob der aktuelle Strom tberein-

Wenn die Werte nicht Ubereinstimmen, sollte

Prafung stimmt mit dem im Display angezeigtem Wert. | das Schweigerét eingestellt werden. Der ak-
tuelle Stromwert kann gemessen und einge-
stellt werden mit einem zangenspezifischen
Amperemeter.

Jéhrliche Messen Sie die Isolierungsimpedanz entlang Wenn Sie unter 1MQ ist, ist die Isolation be-

Prifung des Hauptstromkreises, Leiterplatte und Ge- schadigt und muss gewechselt oder verstarkt

hause. werden.
17 Ersatzteile Beispiel

f GEFAHR!
Verletzungsgefahr durch Verwendung fal-
scher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatz-
teile kdnnen Gefahren fur den Bediener entstehen
sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verur-
sacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Her-
stellers oder vom Hersteller zugelassene Ersatz-
teile zu verwenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

o HINWEIS!

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
erlischt die Herstellergarantie.

17.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kdbnnen Uber den Vertragshandler oder
direkt beim Hersteller bezogen werden.

Kontaktdaten:

Fax: 0049 (0) 951 96555-119

E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatz-
teilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

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

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Anga-
ben kénnen nicht berticksichtigt werden. Bei fehlender
Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach
Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Geratetyp, Ar-
tikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typen-
schild, welches am Gerat angebracht ist.

MULTI-Serie | Version 1.08

Es muss die Displayabdeckung fur den Multifunktionsin-
verter Easy-MIG 181 Multi bestellt werden. Die Display-
abdeckung hat in der Ersatzteilzeichnung 1 die Num-
mer 31.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteil-
zeichnung (1) mit gekennzeichnetem Bauteil (Display-
abdeckung) und markierter Positionsnummer (31) an
den Vertragshandler bzw. an die Ersatzteil-Abteilung
schicken und die folgenden Angaben mitteilen:

Multifunktionsinverter
Easy-MIG 181 Multi

1071181

Gerétetyp:

Artikelnummer:
Zeichnungsnummer: 1
Positionsnummer: 31

Die Artikelnummer lhres Gerétes:

Multifunktionsinverter Easy-MIG 181 Multi: 1071181
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17.2 Ersatzteilzeichnung

Die nachfolgende Zeichnung soll im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung eine Ko-
pie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an Ihren Vertragshandler senden.

A-12
A-11

A-10

— ] o LD © = Sy O
R

12
13
14
15
16
17
18

Abb. 57: Ersatzteilzeichnung Easy-MIG 181 Multi
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17.3 Elektroschaltplan Easy-MIG 181 Multi

e

§ €

._|

LUJ
I

I

g‘fz AV
3 5y {—s $) |
b o| b ol =
s E = B
BY  |[#Y - £ alr
T | & -
3 i
!62 zsé — aif
11
Al
e
o4
1Y
L
AN
1 3
i 1]
E 3 H
3 . " i
x (D37 > :
)
¢ < v, :é_Da
B —u] “ =
> O I
o E;:M:.Tls % oy L8
3 é fl L
2 W LE
xﬂ:ﬂl

Abb. 58: Elektroschaltplan Easy-MIG 181 Multi
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18 EU-Konformitatserklarung

Far folgend bezeichnete Erzeugnisse

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

Produktgruppe: SchweiBkraft® Schweiltechnik
Maschinentyp: Multifunktionsinverter
Bezeichnung des Geréts: Artikelnummer:

Easy-MIG 181 Multi 1071181

Seriennummer*:

Baujahr*: 20

* fullen 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 Uber die elektromagnetische
Vertraglichkeit und in der Richtlinie 2014/35/EU betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimm-
ter Spannungsgrenzen, sowie in der RoHS-Richtlinie 2011/65/EU und WEEE-Richtline 2012/19/EU festgelegt sind.

Die oben genannten Erzeugnisse stimmen mit den Vorschriften dieser Richtlinie Uberein und entsprechen den Sicher-
heitsanforderungen fur Einrichtungen zum Lichtbogenschweien gemaB den folgenden Produkt Normen.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN 60 974-1:2012 LichtbogenschweiBeinrichtungen - Teil 1: Schweilstromquellen
DIN EN 60974-5:2017-11 LichtbogenschweiBeinrichtungen — Teil 5: Drahtvorschubgerate
EN 55011:2016 + A1:2017 Industrielle, wissenschaftliche und medizinische Gerate -

Funkstérungen - Grenzwerte und Messverfahren
(CISPR 11:2015, modifiziert + A1:2017)

EN 60974-10:2014 + A1:2015 LichtbogenschweiBeinrichtungen - Teil 10: Anforderungen an die
elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) (IEC 60974-10:2014 + A1:2015)

GemaB EG. Richtlinie 2006/42/EG Artikel 1 fallen 0.g. Erzeugnisse ausschlieBlich in den Anwendungsbereich der Richtlinie
2014/35/EU betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen.

Elektromagnetische Vertréglichkeit EMV (DIN EN 60974-10)

Das Gerat ist gemaB der Norm EN 60974-10 in Klasse A gebaut und geprft. Diese Klasse A SchweiBeinrichtung ist
nicht fir den Gebrauch in Wohnbereichen vorgesehen, in denen die Stromversorgung Uber ein 6ffentliches
Niederspannungsversorgungssystem erfolgt.

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Sttrmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
Hallstadt, den 11.07.2019

Ldls

Kilian Starmer
Geschaéftsfuhrer
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19 Notizen
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