ELMAG

Powered by Quality

Betriebsanleitung

DD 2560T P
WIG-/TIG DC-SchweilSinverter

S, T e AN

Ausgabe 03/2023

Drucklufttechnologie = SchweiRtechnologie Metallbearbeitung Steintrenntechnik  Stromerzeuger

Vor Verwendung
Betriebsanleitung
lesen und beachten!



DD 2560T P — WIG-/TIG DC-Schweifinverter

Betriebsanleitung
Inhaltsverzeichnis

1 EiNIQItUNG ..o 4

1.1 GENETEllE BESHMIMUNGEN ..ot 4

1.2 BestimmungSgemaBe VEMWENAUNG.......vevuvreeeeeeeireinsiesseiseieie ettt sse sttt nsessessesens 4

1.3 Missachtung der SicherNeitSVOrSCHMIfEN ........cvuevieeicericesie e 5

1.4 Grundlegende SiCherhItSNINWEISE ..o 5

1.5 Ortliche Gesetze, VOrschriften Und BESHMMUNGEN............vveeeeeeeeeeeee e 5

1.6 GEIUNGSDEIBICH ..ot 5

1.7 Aufbau und Bedeutung der HINWEISE. .......v.ovueveeieieeirciseieeece ettt 6

1.8 GrafisChe HINWEISSYIMDOIE .....cvuvuiiieeiiiectsietse ettt st bbb 7

1.9 DGUV V3 Prifung (frUNEI BGV A3)......eieeieeieeieiee ettt sttt 7

1.10 Elektromagnetische VertraglichKeit (EMV) ..ottt 7

2 Technische Daten ..........ccoiiiiiiiiiiiiiiii s s r e 8

2.1 KUTZBINFUNTUNG co et 9

2.2 IVIBIKMAI..... et 8 st 9

2.3 ANSCIUSS SITOMVEISOIGUNG ...vuvueueereeeseeseeseeseeseeseesesseseeseessese e e ses st sse s e s bbbt enses 9

2.4 ProdUKIDESCRIBIDUNG ..ottt bbbt se s 10

2.5 Einschaltdauer und UDBINIEZUNG .......cvvveeeceeceeeeeeeeecesseeesesesesseese e 11

3 Einrichtung & Betrieh ..o s 12

3.1 INBEZANSCNIUSS ...ttt 12

3.2 Aufbau der Vorder- Und RUCKSEITE .......cvveeeieeieirieiscie ettt 12

3.3 BRAIBNTEIA. ...t 13

34 WIG-ParametereiNSIEIUNG ... ettt 16

3.5 Einrichtung & Betrieb fir MMA/E-Hand-SChWEIREN ........ccevueveieereireireseeceieee et 17

3.5.1  Anschlusskonfiguration flir MMA/E-Hand-SChWEIBEN ..o 17

3.5.2  MMA/E-Hand-SCRWEIBDEITIED ......ceveieireiceccese ettt 18

3.5.3  Problembehebung E-Hand-SCAWEIBEN............cviveiiieiciresee e 19

3.6 Einrichtung & Betrieh fir WIG-/TIG-SChWEIREN..........ovuereeeeeieieiresereissseeie et 20

3.6.1  Anschlusskonfiguration fir WIG-SCAWEIBEN .........cceveurieeiiireiictecsee ettt 20

3.6.2  WIG-SCRWEIBDEITIED ..o 20

3.6.3  Problembenebung WIG-SChWEIREN. .......c.evrieeiiieicieiciresee et 21

3.6.4  WIG-/TIG-Schlauchpaket Stromfernregelung ..o 23

3.6.5 WIG-/TIG-Schlauchpaket Schaltplan / Belegung SteuerleitungSStECKEr ........ovveeverreeeereereereeneineieieiens 23

3.7 Konfiguration der FEMIBOEIUNG.......ceievireieteieisee ettt nse s 24




ELMAG

www.elmaq.at Powered by Quality
3.7.1  Konfiguration des kabelgebundenen FURDPEAAIS ........covueveiriririreiresee e 24
3.8 BElrEDSUMUBDUNG ..vvicicieiteie ettt 24
4 Wartung & Fehlerbehebung ... 25
L T (1 o TR 25
4.2 PrODIBMBDENEDUNG ..ot 26
4.3 Liste der allgemeinen FENIBICOUES. .....c.viveiiieeeisce ettt 28
4.4 Entsorgung elektrischer und elektroniSCNEr GEIALE .........coveeerereireireeeee s 28
5  Ersatzteile.......ccoiniiiiii e n s 29
0.1 ErSatZIBIDESIEIIUNG ..ottt 29
5.2 Ersatzteilzeichnung / ErSAZIBIIISTE. ......vueieieececc e 30
5.2.1 DD 2560T P - WIG-/TIG DC SCRWEIRBINVEITET .......veeeeereireeirceeeeereeineene et ssessssssens 30
6  Elektrischer Schaltplan............ccoiiiiii e 32
7 Konformitatserklarung ...........ccooiiiiiii 33




DD 2560T P — WIG-/TIG DC-Schweifinverter
Betriebsanleitung

1 Einleitung

Dieses Kapitel erldutert die Sicherheitsvorschriften, die beim Einsatz dieses SchweiRgerdts zwingend einzuhalten sind.
Es definiert die Verantwortlichkeiten des Betreibers und die Sicherheitshinweise, die in den einzelnen Kapiteln auf die
verschiedenen Gefahrenstufen aufmerksam machen.

WARNUNG UnsachgemaRes Arbeiten an dem SchweiRgerat kann zu Tod oder schwerer Korperverlet-
zung fiihren!

Das Kapitel ,,Sicherheit“ muss von allen Personen, die Bedienungs-, Wartungs- oder In-
standsetzungsarbeiten ausfiihren, gelesen und verstanden werden.

Bei Transportschaden sofort Handler informieren

1.1  Generelle Bestimmungen

Der fiir das Gerat Verantwortliche muss sicherstellen, dass

= Sicherheitshinweise und Nutzungsinformation verfiigbar sind und eingehalten werden,
= Nutzungsinformation und technische Daten gemaR Auftrag beachtet werden,

= Schutzeinrichtungen verwendet werden,

= Vorgeschriebene Wartungsarbeiten durchgefiinrt werden und

= Wartungspersonal unverziiglich verstandigt oder die elektrische Komponente sofort stillgesetzt wird, falls abnormale
Spannungen oder Gerdusche, héhere Temperaturen, Schwingungen usw. auftreten, um die Ursachen zu ermitteln.

In der Dokumentation sind diejenigen Informationen enthalten, die bei Verwendung des SchweiRgerdtes in industriellen
Anlagen fiir Fachkréfte erforderlich sind. Diese Nutzungsanleitung enthdlt keine Informationen und Hinweise fiir nicht
qualifizierte Personen, die dieses Gerdt auBerhalb industieller Betriebe verwenden.

o Nur bei Beachtung und Einhaltung der Dokumentation ist eine Gewahrleistung
1 von uns aufrechtzuerhalten.

1.2 Bestimmungsgemafe Verwendung

Das Gerét darf ausschlieRlich fir den im Kapitel ,,Produktbeschreibung” aufgefiihrten Verwendungszweck eingesetzt
werden. Als verbindliche Einsatzgrenzen und Kenndaten gelten die Angaben gemaR dem Kapitel ,Technische Daten* dieser
Dokumentation. Wir sorgen fiir Abhilfe. Sollte beim Einsatz eines unserer Geratemodelle unerwartet ein Problem auftau-
chen, wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:

ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

TEL +43 7752 80 881
FAX +43 7752 80 880
WEB www.elmag.at

° Das Umriisten auf andere Arten der Bearbeitung liegt allein in der Verantwor-
1 tung des Betreibers. Fiir hieraus resultierende Schaden iibernehmen wir keine
Haftung. Das Risiko tragt allein der Benutzer.
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1.3 Missachtung der Sicherheitsvorschriften

Fur Schdden, die durch Missachtung der aufgefiihrten Instruktionen und Hinweise der vorliegenden Dokumentation ent-
stehen, lehnen wir jede Haftung ab.

Dies gilt speziell fir Schaden

= durch sachwidrige Verwendung oder Fehlbedienung;

= durch Missachtung von sicherheitsrelevanten Informationen der Betriebsanleitung;

= aufgrund mangelhafter oder nicht ausgeftihrter Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten;

= aufgrund falscher Materialwahl der Werkstiicke oder Werkzeuge.

1.4 Grundlegende Sicherheitshinweise

= Es dirfen nur autorisierte Personen mit dem SchweiBgerat arbeiten.

= Das SchweiBgerdt darf nur in einwandfreiem Zustand unter Beachtung der Nutzungsinformation betrieben werden.
= Wird bei der Arbeit das Netzkabel beschddigt, sofort den Stecker ziehen.

= Gerdt niemals mit beschadigtem Kabel benutzen.

= Das Gerét darf nur an ein ordnungsgemaR geerdetes Stromnetz angeschlossen werden.

= Esistjede Arbeitsweise zu unterlassen, welche die Sicherheit von Personen gefahrdet oder die Sicherheit der Rege-
lung beeintrachtigt.

= Sdmtliche Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten sind grundsétzlich nur im stromlosen Zustand durchzufiihren.

= Reparaturen am Gerét dirfen nur von hierzu beauftragten und geschulten Personen durchgefthrt werden. Hierbei
stets die Originalersatzteile der ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH verwenden. Damit wird sichergestellt, dass
die Sicherheit des Gerdts erhalten bleibt.

= Im Zweifelsfall ist immer der Hersteller anzusprechen.

= Geradt nicht dem Regen aussetzen, nicht abspritzen und nicht dampfstrahlen. Das Gerét darf nicht feucht sein und
auch nicht in feuchter Umgebungsluft betrieben werden.

= Sorgen Sie fiir eine ausreichende Absaugung bzw. Beliiftung des Raums.
= (lfreie Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Lederschiirze tragen.

1.5 Ortliche Gesetze, Vorschriften und Bestimmungen

Die allgemein gultigen, nationalen und ortlichen Sicherheits- und Unfallverhiitungsgesetze, sowie Vorschriften flir den
Betreiber kdnnen bei den nationalen und ortlichen Institutionen und Behdrden angefordert werden.

1.6 Geltungsbereich

Die in dieser Dokumentation enthaltenen Angaben, Instruktionen und sicherheitsrelevanten Hinweise gelten ausschlieRlich
fir das vorliegende Schweilgerat.
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1.7 Aufbau und Bedeutung der Hinweise

Wichtige Anweisungen, die die technische Sicherheit und den Betriebsschutz betreffen, werden in der technischen Doku-
mentation wie folgt besonders hervorgehoben:

GEFAHR

Weist auf eine gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder schwerer Kdrperverlet-
zung flhrt.

Weist auf eine gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder schwerer Kdrperverlet-
zung flhren kann.

VORSICHT
if Weist auf eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu leichter bis mittlerer

Korperverletzung fiihren kann.

HINWEIS

Weist auf eine Situation hin, die zu einem Sachschaden fiihren kann.

1 Anwendungshinweise und andere niitzliche Informationen
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1.8 Grafische Hinweissymbole

Diese Symbole finden Sie sowohl an verschiedenen Stellen im Betriebshandbuch, in der Nutzungsinformation als auch an
den Komponenten. Diese Hinweistafeln sind unbedingt zu beachten! Die Warnungen selbst beseitigen keine Risiken und
konnen korrekte MaBnahmen zum Verhiiten von Unféllen nicht ersetzen.

Die Symbole (Piktogramme), Warn- und Hinweisschilder (nach ISO 1710) haben folgende Bedeutungen:

>

>

Gefahrenhinweis

Warnung vor Explosions-
gefahrlichen Stoffen

Warnung vor Gasflaschen

Warnung vor rotierenden Walzen

>

>

Warnung vor heiBer Oberflache

Warnung vor gefahrlicher
elektrischer Spannung

Brandgefahr

Gebotszeichen

@!

@!

Fussschutz benutzen

Handschutz benutzen

Schweissermaske benutzen

Schutzkleidung benutzen

@!

@!

Augenschutz benutzen

Gasflaschen sichern

Schutzschiirze benutzen

Hinweis

1.9 DGUV V3 Prifung (friher BGV A3)

Der Betreiber von gewerblich genutzten SchweiRanlagen ist dazu verpflichtet,
einsatzbedingt regelméaRig eine Sicherheitstiberpriifung der Anlagen nach DIN VDE
0701 und 0702 durchzufiihren. ELMAG empfiehlt eine Priiffrist von 12 Monaten.

Auch nach Anderung oder Instandsetzung der Anlage muss eine Sicherheitsiiber-
prifung durchgefiihrt werden.

1.10 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Dieses Produkt entspricht den derzeit geltenden EMV-Normen.

Beachten Sie folgendes:

= Das Gerédt ist bestimmt zum SchweiBen bei gewerblichen als auch bei industriellen Einsatzbedingungen (CISPR 11
class A). Bei Einsatz in anderen Umgebungen (z. B. Wohngebieten) kénnen andere elektrische Geréte gestort werden.

= Elektromagnetische Probleme bei der Inbetriebnahme kdnnen entstehen in:
+ Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Signal- und Telekommunikationsleitungen in der Néhe der SchweilR- bzw.

Schneideinrichtung

+ Fernseh- und Rundfunksendern und -empfangern
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+ Computern und anderen Steuereinrichtungen
« Schutzvorrichtungen in gewerblichen Einrichtungen (z. B. Alarmanlagen)
* Herzschrittmachern und Hérhilfen
« Einrichtungen zum Kalibrieren oder Messen
+  (Gerdten mit zu geringer Storfestigkeit
Falls andere Einrichtungen in der Umgebung gestort werden, kénnen zusatzliche Abschirmungen notwendig werden.

= Die zu beriicksichtigende Umgebung kann sich bis tiber die Grundstiicksgrenze erstrecken. Dies ist von der Bauart
des Gebaudes und anderen dort stattfindenden Tatigkeiten abhdngig.

= Betreiben Sie das Gerdt nach den Angaben und Anweisungen des Herstellers. Der Betreiber des Geréts ist fir die In-
stallation und den Betrieb des Gerdts verantwortlich. Treten elektromagnetische Stérungen auf, ist der Betreiber (evtl.
mit technischer Hilfe des Herstellers) flr deren Beseitigung verantwortlich.

2 Technische Daten

Parameter MODEL DD 2560T P
Eingangsleistung ~400V £10 %, 50/60 Hz
Nenneingangsstrom I1max (A) 18 (DC MMA) 14 (DC WIG)
Nenneingangsleistung (kVA) 8,6 (DC MMA) 6,0 (DC WIG)
‘ MMA WIG
(Ejlgsfg?'ﬁ%amrnuten) 60 % 250 A 60 % 250 A
100 % 195 A 100 % 195 A
Einstellbereich Schweistrom (A) 5~250
Leistungsfaktor 0,75
Leerlaufspannung (V) 73
Einstellbereich . 0-10
Stromabsenkzeit (Sek.)
Gasvorstromzeit (Sek.) 0-2
Einstellbere.i.ch . 0-10
Gasnachstromzeit (Sek.)
Impulsfrequenz (Hz) 0,5-200
Pulsweitenbereich (%) 5-95
Punktschweilzeit/Spt (S) 0,1-10
Wirkungsgrad/Effizienz (%) >80 %
Leistungsaufnahme im Leerlauf (W) 39
Schutzart P23
Isolationsklasse H
Kiihlung AF
Abmessungen / Gerét (LxBxH) (mm) 510 x 190 x 365
Nettogewicht (kg) 16,8
Anderungen vorbehalten
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2.1 Kurzeinfliihrung

In diesen WIG-/TIG-SchweiRgerdten wird die neueste Pulsweitenmodulationstechnologie (PWM) sowie Bipolartransis-
toren mit isolierter Gate-Elektrode (IGBT) eingesetzt. Es werden dabei Schaltfrequenzen im Bereich von 20 kHz bis 50
kHz verwendet, um die Netztransformator-SchweiBgeréte zu ersetzen. Daher zeichnen sich die Gerdte durch Handlichkeit,
kompakte Abmessungen, geringes Gewicht, niedrigen Energieverbrauch und Gerduschpegel usw. aus.

Die Parameter des Gerdts lassen sich am Bedienfeld fortlaufend und stufenlos einstellen, z. B. Gasvorstrémzeit, Startstrom,
Stromanstiegszeit (Up-Slope), Schweistrom, Grundstrom, Stromabstiegszeit (Down-Slope), Entkraterstrom, Gasnach-
stromzeit, Impulsfrequenz, Pulsweitenbereich, Hot-Start, Arc-Force und PunktschweiRzeit. Beim Schweilen sind fiir die
Ziindung des Lichtbogens eine hohe Frequenz und eine hohe Spannung erforderlich, um die Zuverldssigkeit der Ziindung
zu gewahrleisten.

2.2 Merkmale
= WIG HF-Ziindung fiir beriihrungslose Hochfrequenzziindung oder LIFT-WIG-Ziindung zur Kontaktziindung ohne HF
zB. beim Einsatz in der Nahe empfindlicher elektronischer Gerdte oder Steuerungen.

=  MMA/E-Hand: einstellbare Arc-Force- und Hot-Start- und automatische Anti-Stick-Funktion zur besseren Kontrolle
und Benutzerfreundlichkeit beim E-Hand-SchweiRen.

= Pulsfunktion fiir die Verarbeitung auf ultradiinnen Oberfldchen ohne Deformation.
= 2Takt- / 4Takt-Steuerung
= Digitalanzeige fiir exakte Einstellung sowie Uberwachung der SchweiRparameter

= Ausgeriistet mit Temperatur-, Spannungs- und Stromsensoren fiir
hohen Schutz

= Stromerzeugertauglich - Generatorleistung abhangig vom Schweilver-
fahren

= WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN SchweiRstromregelung am Handgriff
(max. +/- 20A), stufenlose SchweiRstromregelung mittels Poti-Schalt-
modul (optional)

= FuB-Fernregler kabelgebunden (optional).

2.3 Anschluss Stromversorgung

Diese Schweilgerite sind fiir den Betrieb mit einer Stromversorgung von 400 V
DC ausgelegt.

HINWEIS Falls die Versorgungsspannung (ber oder unter der sicheren Betriebsspannung

liegt, wird der im SchweiBgerit integrierte Uberspannungs- bzw. Unterspannungs-
schutz aktiviert, die Alarmleuchte leuchtet auf und gleichzeitig wird der Stromaus-
gang unterbrochen.

Uberschreitet die Versorgungsspannung standig den sicheren Betriebsspannungs-
bereich, verkirzt dies die Lebensdauer des Schweilgeréts.
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2.4

Produktbeschreibung

= DC WIG/TIG mit oder ohne Pulsfunktion

= Moderne Isolations-Gate-Bipolar-Transistor (IGBT) und Puls-Weiten-Modulations-
(PWM) Technologie

= MCU-Steuersystem, reagiert umgehend auf Anderungen.

o * Hochfrequenz zur Lichtbogenziindung, um die Zuverlassigkeit der Ziindung zu
1 gewabhrleisten.

= Intelligenter Schutz: Bei Uberspannung, Uberstrom, Uberhitzung leuchtet die
Alarmleuchte am Bedienfeld auf, und der Ausgangsstrom wird unterbrochen. Dies
dient dem Selbstschutz des Gerats und verlangert dessen Lebensdauer.

= Vielseitige Einsatzmoglichkeit: DC-SchweiBen WIG/MMA, hervorragend fiir Kohlen-
stoffstahl, Edelstahl, Titan, ...

Je nach Auswahl am Bedienfeld kdnnen nachstehende drei SchweiBverfahren angewendet werden:

DC-MMA

DC-WIG
DC-WIG-Impuls

1. Beim DC-MMA-Verfahren kann die Polaritdt des Anschlusses je nach den verschiedenen Elektroden gewahlt werden.

2. Bei DC-WIG wird DCEN verwendet (SchweiBbrenner am Minuspol, Werkstiick am Pluspol angeschlossen). Diese
Anschlussanordnung zeichnet sich durch einen stabilen Lichtbogen, einen geringen Wolfram-Elektrodenverlust, einen
hoheren Schweilstrom und eine schmale und tiefe Schweinaht aus.

3. Das DC-WIG-ImpulsschweiR-Verfahren zeichnet sich durch folgende Merkmale aus:

Pulsierende Wérmeeinbringung. Metall im Schmelzbad wird kurzzeitig auf hohe Temperatur gebracht und erstarrt
schnell, was die Moglichkeit der Entstehung von HeiRrissen bei thermisch empfindlichen Materialien verringern
kann.

MéRige Erhitzung des Werksticks. Gebiindelte Lichtbogenenergie. Geeignet fiir das SchweiRen von Fein- und
Feinstblech.

Prézise Steuerung von Wéarmeeinbringung und SchmelzbadgroBe. GleichmdRige Eindringtiefe. Geeignet fir ein-
seitiges Schweifien, beidseitiges Formen und Rohrschweien in allen Positionen.

Hochfrequenz-Pulslichtbogen sorgt fiir bessere Metall-Mikrostruktur, beseitigt Lunker und verbessert die mecha-
nischen Eigenschaften der Naht und ist geeignet fiir hohe SchweiRgeschwindigkeiten zur Erhohung der Produkti-

vitat.

10
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Diese WIG-/TIG-SchweiRgerate sind fiir das Verschweifen verschiedener Bleche aus
Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl, Edelstahl/Chromstahl, Titan, Kupfer, Bronze usw. in

P allen Positionen geeignet. Eingesetzt werden diese Gerate in Produktions-/Reparatur-/
1 Instandhaltungs-/Montagebetrieben sowie Rohrleitungs-/Pipeline-/Metall-/Gelander-/
Schwimmbad-/Maschinen-/Anlagen- und Behalterbau, der Reparatur/Instandhaltung

von Formen, jeglicher Art von Fahrzeugen, sowie in der Petrochemie, im Handwerk und
fiir allgemeine Fertigungsarbeiten.

MMA Manual Metal Arc Schweifen = Lichtbogenhandschweifien;
PWM Pulsweitenmodulation;

IGBT Bipolartransistoren mit isolierter Gate-Elektrode;

WIG/TIG Wolfram-Inertgas-SchweiRen/Tungsten-Inertgas-Schweilen.

2.5 Einschaltdauer und Uberhitzung 4

Der Buchstabe “ X ” steht fiir die Einschaltdauer, das heift fiir Symbolfoto: Verhltnis von Schweistrom zu
. - oo . vy 00% Einschaltzeit

den Zeitanteil, in welchem mit einem SchweiBgerat innerhalb

eines bestimmten Zeitzyklus (10 Minuten) kontinuierlich mit

dessen Nennausgangsstrom geschweilt werden kann.

Das Verhaltnis zwischen der Einschaltdauer “ X ™ und dem
Ausgangsschweifistrom “1” wird in der rechten Abbildung 0%
dargestellt.

Bei Uberhitzung des SchweiBgerits sendet der IGBT-Uberhit-
zungsschutz ein Signal an die Steuereinheit des Schweilgeréts,
um den AusgangsschweiBstrom auszuschalten und die Uberhit-

zungs-Kontrollleuchte am Bedienfeld aufleuchten zu lassen. - >
0 195 250 1{A)

] e

In diesem Fall darf mit dem Gerat fiir 10-15 Minuten nicht geschweilt werden,
damit es mit Hilfe des laufenden Geblases abkiihlen kann. Bei erneuter Inbetrieb-
nahme des Geréts ist der Schweillausgangsstrom oder die Einschaltdauer zu
reduzieren.

HINWEIS

11
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3 Einrichtung & Betrieb

3.1 Netzanschluss

Die Installation der Gerate muss durch Fachpersonal erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden Bestimmun-
gen und unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften des Landes ausgeftihrt werden, in dem das Gerat
betrieben wird.

3.2 Aufbau der Vorder- und Ruckseite

1. “~" Ausgangsanschluss
2. Anschluss WIG-Schlauchpaket-Steuerleitungsstecker oder Fernregelkabel zB. fiir optionalen FuRfernregler
3. Gasanschluss fur WIG-Brenner
4. "“+" Ausgangsanschluss
5. Netzkabel

6. Ein-/Ausschalter

7

Anschluss Gaseingang

12
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3.3 Bedienfeld
Ce AS

D { fom 19 sPEE @ HERD Q
% - m .".". - m requ?eren auswahlen | 3sec
regulate select JOB
- = M orr Bl E i |1 W2s)
A A A
A B C
DD 2560T P
Digitalanzeige mit Wertanzeige in Prozent 19 [ WIG-HF-Ziindungs-Modus *
9 | Digitale Stromanzeige in Ampere 20 | LIFT-WIG-Ziindungs-Modus *
10 | Digitale Multifunktionsdisplays * 21 | SP(Spot) = WIG-Punktschweifen *
11 | Digitale Zeitanzeige in Sekunden 22 | DC WIG-Impulsschweifen EIN *
12 | Digitale Frequenzanzeige in Hertz 23 | DC WIG-Impulsschweifen AUS *

Betriebsanzeige: Leuchtet, wenn Strom ange-

13 schlossen und das Gerdt eingeschaltet ist 24 | 2T=WIG 2 Takt Steuerung *

14 | Alarmanzeige * 25 | 4T = WIG 4 Takt Steuerung *

15 | Drehknopf zur Parametereinstellung * 26 | WIG-Parametereinstellung - siehe Kapitel 3.4

16 | MMA/E-Hand-Schweif-Modus * 27 | JOB / Programmspeicherung *

17 | Einstellungsanzeige MMA Hot-Start *

18 | Einstellungsanzeige MMA Arc-Force * * | Genaue Erlduterungen zu Steuerelementen, siehe unten

Erlduterungen zu weiteren Steuerelementen
(10) Digitale Multifunktionsdisplays

Vor dem Schweifen werden hier die mit dem Drehknopf (15) ausgewdhlten/eingestellten Einstellungen angezeigt. Wahrend des
Schweifens wird der Schweilstrom angezeigt. Die angezeigte Parametereinstellung wird durch die LEDs seitlich der Displays
gekennzeichnet: Prozent (%), Frequenz (Hz), Sekunden (S), Strom (A), Hot Start und Arc Force. Erfolgt am Bedienfeld mehrere Se-
kunden lang keine Eingabe, kehrt die Anzeige zur Haupteinstellung fir den SchweiBstrom zurick.

(14) Alarmanzeige

Leuchtet auf, wenn Uberspannung, Uberstrom oder elektrische Uberhitzung (aufgrund iiberméRiger Einschaltdauer) erkannt und
die Schutzfunktion aktiviert wird. Sobald der Schutz aktiviert ist, wird der Schweiausgang unterbrochen, bis das Sicherheitssystem

eine ausreichende Reduzierung der Uberlast erkannt hat und die Kontrollleuchte erlischt. Diese Alarmanzeige kann auch bei einem
internen Stromkreisfehler im Gerdt leuchten.
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(15) Drehknopf zur Parametereinstellung
Die ausgewahlte Parametereinstellung wird durch die jeweilige LED auf dem Bedienfeld oder neben dem Display angezeigt und der

dazugehorige Wert wird angezeigt. Den Parameter durch Drehen des Knopfes einstellen. Erfolgt am Bedienfeld mehrere Sekunden
lang keine Eingabe, kehrt die Anzeige zur Haupteinstellung fiir den Schweilistrom zuriick.

Dieser Drehknopf dient auch als Zugriff zur JOB Programmspeicherung, dazu den Drehknof ein paar Sekunden lang gedriickt halten
um in die JOB Programmspeicher Funktion zu gelangen (ndhere Erklarung 27 JOB / Programmspeicherung)

MMA-Parametereinstellungen
(16) MMA/E-Hand-SchweiR-Modus

Mit den Pfeiltaster (A) den MMA/E-Hand-Schweif3-Modus (16) auswéhlen. Das Multifunktionsdisplay zeigt den eingestellten
Schweifistrom in Ampere an, welcher mittels Drehknopf (15) eingestellt werden kann.

(17) Einstellung MMA Hot-Start

Die Hot-Start-Funktion liefert bei SchweiRbeginn zusétzliche Leistung, um die Lichtbogenziindung zu vereinfachen. Zum Einstellen
des Hot-Starts den MMA/E-Hand-SchweiRR-Modus (16) auswahlen und den Drehknopf (15) solange driicken bis die Einstellungs-
anzeige MMA Hot-Start (17) leuchtet. Anschliefend mit dem Drehknopf (15) den gewiinschten Wert (%) einstellen. (Einstellbereich
0-10%)

(18) Einstellung MMA Arc-Force

Diese Funktion erhéht die Energie, die einem verkiirzten MMA-Lichtbogen zugefiihrt wird, wodurch die Abschmelzung

der Elektrode beschleunigt wird, um ein Anhaften zu verhindern. Dies ist hilfreich bei manchen Elektrodentypen und bei
verschiedenen Elektrodendurchmessern sowie bei SchweiRarbeiten in manchen Zwangslagen, um den Lichtbogen besser
regeln zu kdnnen. Zum Einstellen der Arc-Force den MMA/E-Hand-SchweiR-Modus (16) auswahlen und den Drehknopf (15) solan-
ge driicken bis die Einstellungsanzeige MMA Arc-Force (18) leuchtet. AnschlieRend mit dem Drehknopf (15) den gewiinschten Wert
(%) einstellen.(Einstellbereich 0-10%)

WIG-Lichtbogenziindungs-Modi

Beim WIG-SchweiBen fiihrt der Kontakt der Wolframelektrode mit dem Werkstiick zur Verunreinigung des Wolframs und des Werk-
stiicks, was sich negativ auf die Schweilqualitdt auswirkt, insbesondere wenn die Wolframelektrode Strom fiihrt.

(19) WIG-HF-Ziindungs-Modus

Mit den Pfeiltaster (A) den WIG-HF-Ziindungs-Modus (19) auswahlen. Die Hochfrequenzziindung sendet einen hochenergetischen
Stromimpuls durch das Brennersystem, welcher zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstiick ‘Gberspringt’, wodurch ein Licht-
bogen zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstiick bertihrungslos gestartet wird. Der Nachteil der HF-Zindung besteht darin,
dass der hochenergetische Stromimpuls erhebliche elektrische und Funksignalstérungen verursacht, was den Einsatz dieser Ziindung
in der Néhe empfindlicher elektronischer Ausriistung wie Computern und Steuerungen einschrankt.

(20) LIFT-WIG-Ziindungs-Modus

Mit den Pfeiltaster (A) den LIFT-WIG-Ziindungs-Modus (20) auswéhlen. LIFT-WIG ist eine Kompromisslsung, bei der die Wolf-
ramverunreinigung auf ein MindestmaR reduziert wird, wahrend die von HF-Ziindsystemen verursachten elektrischen Interferenzen
ausbleiben. Bei der LIFT-WIG-Ziindung wird mit der Wolframelektrode kurz das Werkstiick berihrt, der Abzug des Brenners wird
betdtigt und die Wolframelektrode wird angehoben. Der Regelkreis erkennt, dass die Wolframelektrode vom Werkstlick entfernt wurde,
und sendet einen schwachen Stromimpuls durch die Wolframelektrode, wodurch dann der WIG-Lichtbogen geziindet wird. Da die
Wolframelektrode nicht unter Strom steht, wihrend sie das Werkstiick bertihrt, wird die Verunreinigung auf ein MindestmaR reduziert.

WIG Betriebsarten SP(Spot) = WIG-Punktschweifen / DC WIG-Impulsschweifen
(21) SP(Spot) = WIG-PunktschweiRlen

Dient zum Heften des Werkstlickes und zum gleichméRigen setzen von SchweiBpunkten. Mit der Pfeiltaste (B) auswahlen und den
Drehknopf (15) solange Driicken bis rechts neben dem rechten Display S (11) und im Display (10) der voreingestellte Wert in Sekun-
den P0,1-P10 erscheint. Jetzt mit dem Drehknopf (15) die gewiinschte Punktschweilzeit einstellen (Einstellbereich 0,1-10 sec.)

(22) DC WIG-Impulsschweifen EIN / (23) DC WIG-Impulsschweifen AUS

Beim WIG-ImpulsschweiBen wechselt die Schweilleistung zyklisch zwischen einem hohen und einem niedrigen Schweifstrom. Bei
richtiger Anwendung bietet diese Funktion erhebliche Vorteile beim WIG-Schweifen, wie z. B. Geringere Wérmeeinbringung, bessere
Kontrolle Gber das Schweilbad, Reduzierung von Verformungen und Verzug, hdhere Schweilgeschwindigkeit, verbesserte Optik des
Schweillgutes, Mdglichkeit Diinnmaterial besser zu schweilen.
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Mit der Pfeiltaste (B) auswahlen und mittels WIG-Parameter-Pfeiltaste (D oder E) die gewiinschten Parameter aufrufen und einstellen.
(ndhere Erkldrung siehe Kapitel 3.4)

Das Verhéltnis zwischen Grundstrom und Spitzenstrom beim WIG Impulsschweilen beeinflusst die Schweilnahtgeometrie und die
Schweilgeschwindigkeit. Der Grundstrom ist der niedrigere SchweiRstrom wéhrend des Impulses, wdhrend der Spitzenstrom der
hohere Schweilstrom ist. Das Verhdltnis zwischen Grund- und Spitzenstrom wird als ,Duty Cycle/Pulsweite” bezeichnet und gibt
an, wie lange der SchweiRstrom wéhrend des Impulses auf dem Spitzenwert gehalten wird. Wird die Pulsweite in Richtung Spitzen-
strom erhoht kann eine hohere Schweilgeschwindigkeit erzielt werden, da es das Schmelzbad schneller erwdrmt und einen tieferen
Einbrand ermdglicht. Es kann jedoch auch zu einer breiteren SchweiRnaht fiihren.Ein niedrigeres Verhdltnis von Spitzenstrom zu
Grundstrom kann zu einer schmaleren Schweilnaht und einer besseren SchweiBqualitdt fihren, da es die SchweiBhitze besser
kontrolliert. Es kann jedoch auch zu einer niedrigeren Schweillgeschwindigkeit fiihren. Das optimale Verhéltnis von Spitzenstrom zu
Grundstrom héngt von der Art des Materials, der Dicke des Materials und anderen Schweilparametern ab und sollte entsprechend
angepasst werden.

Eine hohere Impulsfrequenz bewirkt, dass der Lichtbogen stérker fokussiert wird, was fiir feine Edelstahlarbeiten und Ahnliches niitz-
lich ist. ImpulsschweifRen kann auBerdem eingesetzt werden, um die Bewegung des Schweilbads zu unterstiitzen. Dieses Verfahren
ist praktisch fur SchweiRarbeiten in Zwangslage oder bei Werkstoffen mit héherer SchweiRbadviskositat. Eine niedriegere Impulsfre-
quenz verursacht eine groBere Warmezufuhr, wahrend eine hohere Impulsfrequenz das Gegenteil bewirkt.

WIG 2T = 2 Takt- / 4T = 4 Takt-Steuerung
(24) 2T = 2 Takt Steuerung

Der Taster am Schweibrenner wird gezogen und gehalten, um den SchweiRstromkreis zu aktivieren; bei Loslassen des Tasters wird
der SchweiBstromkreis unterbrochen.

(25) 4T = 4 Takt Steuerung
Diese Betriebsart ist beim WIG SchweiRen sehr gangig, Sie ist bei langeren Schweilnahten sehr niitzlich, da der Taster am SchweiR-

brenner nicht standig gedriickt gehalten werden muss. Dies sorgt fir entspannteres SchweiBen und ruhigere Handfiihrung.
Hier die Reihenfolge:

1. Der Taster wird einmal betétigt und gehalten (Gasvorstrémzeit und Startstrom wird aktiviert)

2. Loslassen des Tasters (das Gerédt wechselt in die Stromanstiegszeit (falls eingestellt) bis hin zum eingestellten Spitzenstrom)

3. Will man den SchweiBvorgang beenden muss man den Taster langer gedriickt halten um in die Stromabsenkung und zum einge-
stellen Endkraterstrom sowie der Gasnachstromzeit zu gelangen.

(27) JOB / Programmspeicherung

Dieses SchweiRgerat verfligt iiber 10 Speicher- / Jobplétze, um individuelle Paramteter abspeichern und wieder aufrufen zu kdnnen.
Zum Beispiel wenn man diese Parameter fiir Serienarbeiten 6fters bendtigt oder einfach seine persénlichen Lieblings-Einstellungen
abspeichern will. Zum Speichern (-S-) oder Laden (-L-) des JOB"s den Drehknopf (15) ca. 3 Sekunden gedriickt halten bis im
Display -S- erscheint. ,- S-“ fiir Speichern oder ,-L-* fiir Laden. Wahlen Sie durch das Drehen des Drehknopfes (15) aus ob Sie
einen JOB Speichern oder Laden wollen. Driicken Sie den Drehknopf (15) erneut kurz und wahlen Sie die Programmnummer 1-10 je
nachdem wohin Sie den JOB speichern mochten oder welchen JOB sie aufrufen mdchten.
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3.4 WIG-Parametereinstellung
32
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(28) Einstellungsanzeige Gasvorstromzeit

Die Gasvorstromzeit steuert die Zeitspanne, in welcher das Schutzgas ausstromt, sobald die Brennertaste gedriickt wird und bevor
der Lichtbogen geziindet wird. Dadurch werden im Arbeitsbereich atmospharische Gase eliminiert, welche die Schweilstelle vor
Beginn der SchweiRung verunreinigen konnten. Einstellbereich (0,0 — 2,0 S) Sekunden.

(29) Einstellungsanzeige Startstrom

Verfiigbar in der 4T = 4 Takt Steuerung (25); Startstrom Einstellmdglichkeit von 5 — 250 A, der aktiviert wird, sobald die Brennertaste
gedriickt und gehalten wird, bevor durch loslassen der Brennertaste die Stromanstiegszeit (30 falls eingestellt) bis hin zum Haupt-
schweiRstrom/Spitzenstrom (32) gestartet wird.

(30) Einstellungsanzeige Stromanstiegszeit

In der 2T = 2 Takt Steuerung (24): Wenn die Brennertaste gedriickt und gehalten wird, erhoht sich der Schweilstrom schrittweise
iiber die gewdhlte Stromanstiegszeit (30) bis zum eingestellten Hauptschweilstrom (32).

In der 4T = 4 Takt Steuerung (25): Wenn die Brennertaste gedriickt und losgelassen wird, erhéht sich der Schweilistrom schrittweise
iiber die gewdhlte Stromanstiegszeit (30) bis zum eingestellten HauptschweiRstrom/Spitzenstrom (32).

Einstellbereich (0 — 10 S) Sekunden.

(31) Einstellungsanzeige Grundstrom

Nur aktiv falls DC WIG-Impulsschweilen (22) gewdhlt wurde: Zur Einstellung des niedrigen GrundimpulsschweiBstromes.
Einstellbereich (5 — 250 A) Ampere.

(32) Einstellungsanzeige HauptschweiBstrom/Spitzenstrom
Zur Einstellung des HauptschweiRstroms bzw. SpitzenschweiRstroms. Einstellbereich (5 — 250 A) Ampere.
(33) Einstellungsanzeige Stromabsenkzeit

In der 2T = 2 Takt Steuerung (24): Wenn die Brennertaste nach gedrickt halten losgelassen wird, reduziert sich der SchweiRstrom
schrittweise tiber die gewahlte Stromabsenkzeit (33 falls eingestellt) Richtung 0 Ampere, anschlieBend erfolgt die Gasnachstromzeit
(35 falls eingestellt).

In der 4T = 4 Takt Steuerung (25): Wenn die Brennertaste gedriickt und losgelassen wurde und anschlieRend erneut gedriickt und
ldngere Zeit gehalten wird, reduziert sich der SchweiRstrom schrittweise Gber die gewahlte Stromabsenkzeit (33 falls eingestellt)
Richtung Endkraterstrom (34). Dadurch wird der Schweifer in die Lage versetzt, die Schweilnaht ohne einen ‘Krater’ am Ende des
Schmelzbads kontrolliert abzuschlieRen. Einstellbereich (0 — 10 S) Sekunden.

(34) Einstellungsanzeige Endkraterstrom

Nur bei 4T = 4-Takt Steuerung (25) verfiighar: Wenn die Brennertaste gedriickt und losgelassen wurde und anschliefend erneut
gedrickt und ldngere Zeit gehalten wird, reduziert sich der Schweilstrom schrittweise Uber die gewahlte Stromabsenkzeit (33 falls
eingestellt) Richtung Endkraterstrom (34). Dadurch wird der Schweiler in die Lage versetzt, die Schweinaht ohne einen ‘Krater’ am
Ende des Schmelzbads kontrolliert abzuschlieRen. Einstellbereich (5 - 250 A) Ampere. Soll die Schweifung nach dem Endkratervor-
gang beendet werden die Brennertaste einfach loslassen und anschliefend wird die Gasnachstromzeit (35 falls eingestellt) eingeleitet.

(35) Einstellungsanzeige Gasnachstromzeit

Steuert die Zeitspanne, wéahrend welcher das Schutzgas nach Unterbrechung des Lichtbogens noch weiter ausstrémt. Dies schiitzt
die Schweifistelle sowie die Wolframelektrode vor Verunreinigungen, wahrend deren Temperatur noch ausreichend hoch ist, um mit
atmospharischen Gasen zu reagieren, nachdem die Schweifung beendet ist. Einstellbereich (0 — 10 S) Sekunden.
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(36) Einstellungsanzeige Pulsweite

Nur verfiighar, wenn DC WIG-ImpulsschweiRen (22) gewahlt wurde. Stellt bei Anwendung des Impulsmodus das Zeitverhéltnis in
Prozent zwischen dem Spitzenstrom und dem Grundstrom ein. Die Neutralstellung betrdgt 50 %, die Zeitspanne des Spitzenstroms
und des Grundstromimpulses sind identisch. Eine héhere Pulsweite verursacht eine groBere Warmezufuhr, wahrend eine kiirzere
Pulsweite das Gegenteil bewirkt. Das Verhaltnis zwischen Grundstrom und Spitzenstrom beim WIG Impulsschweifen beeinflusst die
Schweifinahtgeometrie und die Schweifgeschwindigkeit. Der Grundstrom ist der niedrigere SchweiBstrom wahrend des Impulses,
wahrend der Spitzenstrom der hohere Schweiistrom ist. Das Verhaltnis zwischen Grund- und Spitzenstrom wird als ,,Duty Cycle/
Pulsweite” bezeichnet und gibt an, wie lange der SchweiBstrom wahrend des Impulses auf dem Spitzenwert gehalten wird. Wird die
Pulsweite in Richtung Spitzenstrom erhoht kann eine héhere Schweilgeschwindigkeit erzielt werden, da es das Schmelzbad schneller
erwdrmt und einen tieferen Einbrand ermdglicht. Es kann jedoch auch zu einer breiteren Schweinaht fiihren.

Ein niedrigeres Verhaltnis von Spitzenstrom zu Grundstrom kann zu einer schmaleren Schweinaht und einer besseren Schweilqua-
litat fiihren, da es die SchweiShitze besser kontrolliert. Es kann jedoch auch zu einer niedrigeren Schweilgeschwindigkeit fiihren.
Einstellbereich (5 — 95 %) Prozent.

(37) Einstellungsanzeige Impulsfrequenz

Nur verfiigbar, wenn DC WIG-ImpulsschweiBen (22) gewdhlt wurde. Zur Einstellung der Frequenz, mit welcher der SchweiRaus-
gangsstrom zwischen der Spitzen- und Grundstromeinstellung wechselt. Eine hohere Impulsfrequenz bewirkt, dass der Lichtbogen
stérker fokussiert wird, was fiir feine Edelstahlarbeiten und Ahnliches niitzlich ist. ImpulsschweiRen kann auBerdem eingesetzt wer-
den, um die Bewegung des Schweilbads zu unterstitzen. Dieses Verfahren ist praktisch fir SchweiRarbeiten in Zwangslage oder bei
Werkstoffen mit hoherer Schweillbadviskositét. Eine niedriegere Impulsfrequenz verursacht eine grofRere Warmezufuhr, wéhrend eine
hohere Impulsfrequenz das Gegenteil bewirkt. Einstellbereich (0,5 — 200 Hz) Hertz.

3.5 Einrichtung & Betrieb fiir MMA/E-Hand-Schweifen

3.5.1 Anschlusskonfiguration fur MMA/E-Hand-Schweifen

Anschluss der Ausgangskabel: An diesem SchweiBgerat sind zwei Anschlussbuchsen vorhanden. Zum MMA/E-Hand-Schweien
den Elektrodenhalter am Pluspol anschliefen und das Massekabel (Werkstiick) am Minuspol anschlieBen. Diese Konfiguration wird
als DCEP bezeichnet. Allerdings erfordern diverse Elektroden eine andere Polaritét, um optimale Ergebnisse zu erzielen. Auf richtige
Polaritt achten. Die richtige Polaritdt ist den Angaben des Elektrodenherstellers zu entnehmen.

DCEP: Elektrode an Ausgangsbuchse “+” angeschlossen.
DCEN: Elektrode an Ausgangsbuchse “-=” angeschlossen.
DC-MMA Modus: Je nach Elektrodenart Auswahl der Konfiguration DCEN oder DCEP.

Bitte die Elektrodenanleitung beachten.

C DCEN

17



DD 2560T P — WIG-/TIG DC-Schweifinverter
Betriebsanleitung

7.

Den EIN-/AUS-Schalter (an der Geréteriickseite) auf OFF stellen.
Das Massekabel an “=”" anschliefen und nach rechts festziehen.

Die Masseklemme am Werkstiick befestigen. Der Kontakt mit dem Werkstiick muss stabil sein. Die Masseklemme an
sauberem, blankem Metall ohne Korrosion, Farbe oder Zunder (an der Kontaktstelle) anbringen.

Das Elektrodenkabel an “+” anschlieRen und nach rechts festziehen.

Mit einem Multimeter priifen, ob die Eingangsspannung innerhalb des Schwankungsbereichs liegt und ob diese geer-
det ist.

Jedes Gerdt ist mit einem Netzkabel und Stromstecker ausgestattet, welche der Eingangsspannung entsprechen, um
die Nutzung einer ungeeigneten Spannung zu verhindern. Den Stromstecker an das entsprechende Leitungsnetz
anstecken.

Auf guten Kontakt mit entsprechender Stromversorgung achten und Oxidation vermeiden.

3.5.2 MMA/E-Hand-SchweiBbetrieb

1.

Nach korrekter Einrichtung entsprechend oben genannter Methode den Ein-/Ausschalter auf die Position “ON” stel-
len; die Betriebsleuchte leuchtet, das Geblase schaltet sich ein, und das Gerét arbeitet einwandfrei.

Auf “MMA/E-Hand-SchweiR-Modus” (16) stellen.

Mit dem Parameter-Drehknopf die erforderlichen Schweillparameter einstellen (gemaR den Anweisungen im vorange-
gangenen Abschnitt).

Die Elektrode in den Elektrodenhalter einsetzen und festklemmen.

Die Elektrode tber das Werkstiick streichen, um einen Lichtbogen zu erzeugen und dann die Elektrode stabil halten,
um den Lichtbogen aufrechtzuerhalten.

Mit dem SchweiBen beginnen. Falls erforderlich, durch Nachstellen des Drehknopfs den Schweistrom korrigieren.

Nach Abschluss der Schweifung die Stromquelle noch fiir 5 bis 10 Minuten im eingeschalteten Zustand belassen.
So kann das Geblase laufen und die innenliegenden Bauteile kiihlen.

Den EIN-/AUS-Schalter (an der Geratertickseite) auf OFF stellen um das Gerét auRer Betrieb zu nehmen.

* Die Polaritdt der Anschliisse beachten: MMA-DC-SchweiRkabel-Anschliisse in
zwei Konfigurationen mdglich. Die technischen Anforderungen des Schweil-
elektrodenherstellers beziiglich Anschlusskonfiguration beachten. Eine falsche
Auswahl fuihrt zu einem instabilen Lichtbogen, Spritzerbildung, starkem Anhaf-
ten und anderen Auswirkungen, welche sich direkt negativ auf die Schweil-
nahtqualitat auswirken.

HINWEIS

» Bei langerem Abstand zwischen Werkstiick und SchweiRgerét (Elektrodenhal-
ter- und Massekabel), einen entsprechend gréReren Kabelquerschnitt wéhlen,
um den Spannungsabfall zu reduzieren.
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3.5.3 Problembehebung E-Hand-Schweif3en

In der nachstehenden Tabelle werden einige ibliche Probleme beim E-Hand-SchweiRen angesprochen. Im Falle von
Fehlfunktionen der Ausristung sind die Empfehlungen des Herstellers strikt zu befolgen und einzuhalten.

Nr. Problem Mogliche Ursache Empfohlene AbhilfemaBnahmen
Unvollstdndiger Priifen, ob Massekabel angeschlossen ist.
Schweiflistromkreis Kontrolle aller Kabelverbindungen.
1 Kein Lichtbogen . Kontrollieren, ob Gerdt eingeschal-
Keine Stromversorgung .
tet und am Netz angeschlossen ist
Falscher Modus gewahlt Priifen, ob MMA-Auswahlschalter gewdhlt ist
Porositat - kleine Hohl- | Lichtbogen zu lang Lichtbogen kiirzer halten
raume oder _I.oche_r_, die | werkstiick verschmutzt, Feuchtigkeit und Stoffe wie Farbe, Fett, Ol und Schmutz
2 | durch Gaseinschliisse |\ornreinigt oder feucht einschlieRlich Walzzunder vom Grundmetall entfernen
im Schweifmaterial
entstehen Feuchte Elektroden Nur trockene Elektroden verwenden
3 UbermaRige Stromstérke zu hoch Stromstarke reduzieren oder groRere Elektrode wahlen
Spritzerbildung Lichtbogen zu lang Lichtbogen kiirzer halten
Unzureichende Wérmezufuhr | Stromstérke erhohen und ggf. groRere Elektrode wéhlen
. . Werkstiick verschmutzt, Feuchtigkeit und Stoffe wie Farbe, Fett, Ol und Schmutz
SchweiBnaht liegt - . A
4 . verunreinigt oder feucht einschlieRlich Walzzunder vom Grundmetall entfernen
oben auf, Bindefehler — - : :
Unzureichende SchweiRtechnik leht.lgelSchwellﬂtech.nlklanwenden oder Unterstitzung
fir die richtige Technik einholen
Unzureichende Warmezufuhr | Stromstérke erhéhen und ggf. gréRere Elektrode wéihlen
. . .| Richtige Schweitechnik anwenden oder Unterstiitzung
5 Mangelnde Durch- Unzureichende Schweiktechnik fiir die fachgerechte Technik einholen
dringung : Verbindungsausfiihrung und Passform kontrollieren; darauf
Schlechte Vorberei- . L o .
tung der Verbindung achten, dass Werkstoff nicht zu dick ist. Unterstiitzung fir
fachgerechte Verbindungsausfiihrung und Passform einholen
.. o . Uberméf&ige Warmezufuhr Stromstarke reduzieren und ggf. kleinere Elektrode wahlen
6 UberméaRige Durchdrin- -
gung - Durchbrand | "¢/S¢1¢ SCIWEIRGE- Versuchen, die SchweiRgeschwindigkeit zu erhéhen
schwindigkeit
UngleichmaRiges . . Zur Stabilisierung moglichst mit zwei Han-
/ SchweiRnahtbild Unruhige Hand, zittemde Hand den arbeiten, Technik verfeinern
UbermaRige Warmezufuhr Stromstarke reduzieren und ggf. kleinere Elektrode wahlen
. : .| Richtige Schweiltechnik anwenden oder Unterstiitzung
Verzug - Verformung SPGB A ST T fiir die richtige Technik einholen
8 des_ Grundmgtalls Schlechte Vorbereitun Verbindungsausfiihrung und Passgenauigkeit kon-
beim SchweiRen , g trollieren, darauf achten, dass Werkstoff nicht zu
der Verbindung und/oder i . . .
. ) dick ist. Unterstiitzung fiir fachgerechte Verbin-
Verbindungsausfiihrung . .
dungsausfihrung und Passform einholen
Elektrode schweilt
9 mit unterschiedlicher Falsche Polaritit Polaritat andern, beim Elektrodenhersteller
oder uniiblicher Licht- korrekte Polaritat erfragen
bogencharakteristik
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3.6 Einrichtung & Betrieb fiir WIG-/TIG-Schweifen

3.6.1 Anschlusskonfiguration fur WIG-Schweifen

1.

10.

1.

Den EIN-/AUS-Schalter (an der Geréteriickseite) auf OFF stellen.
Das Massekabel an “+” anschliefen und nach rechts festziehen.

Die Masseklemme am Werkstiick befestigen. Der Kontakt mit
dem Werkstlick muss stabil sein. Die Masseklemme an saube-
rem, blankem Metall ohne Korrosion, Farbe oder Zunder (an der
Kontaktstelle) anbringen.

Das WIG-Schlauchpaket an “=” anschliefen und nach rechts
festziehen.

Den Gasanschluss des WIG-Brenners am WIG-Gasausgang und
den Steuerleitungsstecker fiir die WIG-Brennerfernregelung an
der Buchse fiir die Fernregelung anschlieRen; dabei auf festen Sitz
aller Anschliisse achten.

Den Gasregler an der Gasflasche montieren und den Gasschlauch
am Gasregler anschlieRen. SchweiBbrenner

Den Gasschlauch tber den Schnellverschluss-Steckverbinder an
den Gaseingangsanschluss an der Gerétertickseite anschlieRen.
Auf Leckagen priifen!

Das Gasflaschenventil 6ffnen und den Gasregler einstellen; der

Durchfluss sollte je nach Anwendung zwischen 5-12 I/min betra-

gen. Den Durchflussdruck des Reglers bei gedffnetem Brennerventil nochmals prifen, da der eingestellte Gasstrom
abfallen kann, sobald das Gas stromt.

Mit einem Multimeter priifen, ob die Eingangsspannung innerhalb des Schwankungsbereichs liegt und ob diese geer-
det ist.

Jedes Gerdt ist mit einem Netzkabel und Stromstecker ausgestattet, welche der Eingangsspannung entsprechen, um
die Nutzung einer ungeeigneten Spannung zu verhindern. Den Stromstecker an das entsprechende Leitungsnetz
anstecken.

Auf guten Kontakt mit entsprechender Stromversorgung achten und Oxidation vermeiden.

HINV_VﬂEIS Die Gasflasche in aufrechter Position durch Anketten an einer ortsfesten Halterung

oder einem geeigneten Transportwagen gegen Herunterfallen oder Umkippen
sichern.

3.6.2 WIG-Schweif3betrieb

1.

Die Wolframelektrode muss angespitzt werden, um optimale Schweilergebnisse zu erzielen. Dabei muss die Wolf-
ramelektrode in Drehrichtung der Schleifscheibe angeschliffen werden.

Die Wolframelektrode so einsetzen, dass sie ca. 3 bis 7 mm aus der Gasdise heraussteht; auf richtige Spannhiilse
und Spannhiilsengehduse GroRe achten.

Die Brennerkappe anziehen.

Nach korrekter Einrichtung entsprechend oben genannter Methode den Ein-/Ausschalter auf die Position “ON” stel-
len; die Betriebs-LED leuchtet auf, das Geblédse schaltet sich ein und das Geréat arbeitet einwandfrei.

Den gewtinschten Zundmodus ,WIG-HF-Ziindung“ (19) oder ,LIFT-WIG-Ziindung* (20) wéhlen.
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6. Mit dem Parameter-Drehknopf die erforderlichen Schweilparameter einstellen (gemédR den Anweisungen im vorange-

gangenen Abschnitt).

7. Mit dem SchweiRen beginnen. Falls erforderlich, durch Nachstellen des Drehknopfs oder falls vorhanden mittels UP/
DOWN SchweilRstromregelung am Brennerhandgriff den Schweiistrom korrigieren.

8. Nach Abschluss der SchweiRung die Stromquelle noch fiir 5 bis 10 Minuten im eingeschalteten Zustand belassen.
So kann das Geblase laufen und die innenliegenden Bauteile kiihlen.

9. Den EIN-/AUS-Schalter (an der Geratertickseite) auf OFF stellen um das Gerat auRer Betrieb zu nehmen.

3.6.3 Problembehebung WIG-Schweif3en

In der nachstehenden Tabelle werden einige tbliche Probleme beim WIG-SchweiRen angesprochen. Im Falle von Fehl-
funktionen der Ausriistung sind die Empfehlungen des Herstellers strikt zu befolgen und einzuhalten.

Nr. | Problem

Mogliche Ursache

Empfohlene MafRnahmen

1 | Wolfram brennt schnell ab

Falsches Gas oder kein Gas

Reines Argon benutzen, kontrollieren ob die Gasflasche Gas enthilt,
der Druckregler, der Gasschlauch sowie der Brenner ordnungsgemaR
angeschlossen sind und das Flaschenventil gedffnet ist.

Unzureichender Gasstrom

Kontrollieren, ob Gas angeschlossen ist; Schlduche, Gasventil und
Brenner auf Durchgangigkeit priifen.

Brennerkappe nicht fachgerecht
montiert

Darauf achten, dass die Brennerkappe so montiert ist, dass der
0-Ring sich im Brennergehduse befindet

Brenner an DC+ angeschlossen

Brenner an Ausgangsklemme DC- anschlieRen

Falsche Wolframelektrode
verwendet

Wolframelektrodentyp kontrollieren und ggf. wechseln

Wolframelektrode nach Abschluss
der SchweiRarbeit oxidiert

Schutzgas nach Unterbrechung des Lichtbogens 10-15 Sekunden
weiterstrdmen lassen. 1 Sekunde pro 10 Ampere Schweistrom.

Wolframelektrode schmilzt bei
AC-Schweien in Diise zuriick

Priifen, ob korrekter Wolframelektrodentyp verwendet wird.
Kontrollieren, ob die Balance-Steuerung nicht zu hoch eingestellt ist
- Einstellwert reduzieren

2 |Verunreinigtes Wolfram

Wolframelektrode beriihrt
Schweilbad

Kontakt der Wolframelektrode mit Schweilbad verhindern. Den
Brenner anheben, so dass Wolframelektrode 2-5 mm vom Werkstiick
entfernt ist

Schweildraht beriihrt Wolfram-
elektrode

Kontakt des SchweiRdrahtes mit Wolframelektrode wihrend des
Schweilens vermeiden; SchweiRdraht in vordere Randzone des
Schweilbads vor der Wolframelektrode einfiihren

Wolfram schmilzt in Schweilbad
ab

Priifen, ob korrekter Wolframelektrodentyp verwendet wird. Zu hohe
Stromstérke fiir WolframelektrodengréRe; Stromstérke reduzieren oder
groRere Wolframelektrode verwenden

Porositat - Aussehen
3 |und Farbe der SchweiR-
naht unzureichend

Falsches Gas / schlechter
(Gasstrom / Gasleck

Reines Argon benutzen. Kontrollieren, ob Gas angeschlossen ist;
Schlduche, Gasventil und Brenner auf Durchgédngigkeit priifen.
Gasstrom auf 5-12 I/min einstellen. Schlduche und Armaturen auf
Locher, Leckagen usw. priifen

Verunreinigtes Grundmetall

Feuchtigkeit und Stoffe wie Farbe, Fett, Ol und Schmutz vom Grund-
metall entfernen

Verunreinigter Schweildraht

SchweiRdraht vollstandig von Fett, OI oder Feuchtigkeit reinigen

Falscher SchweiRdraht

Schweildraht priifen und ggf. ersetzen

beim Schweiflen

Wolfram ist verunreinigt

Gelbliche Riickstinde / Falsches Gas Reines Argongas verwenden
4 Rauchbildung an Ke- Unzureichender Gasstrom Den Gasstrom auf 5-12 I/min einstellen
ramikdiise / verfarbte Unzureichende Gasnachstromung | Gasnachstromzeit erhdhen
Wolframelektrode Keramikgasdiise zu Klein GroRere Keramikgasdiise verwenden
Brenner an DC+ angeschlossen | Brenner an die Ausgangsklemme DC- anschliefen
- Stoffe wie Farbe, Fett, O und Schmutz einschlieRlich Walzzunder vom
Verunreinigtes Grundmetall
Instabiler Lichtbogen Crundmetal entfern'er].
5 10 mm der verunreinigten Wolframelektrode entfernen und Elektrode

erneut anschleifen

Lichtbogen zu lang

Den Brenner absenken, so dass Wolframelektrode 2-5 mm vom
Werkstiick entfernt ist
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schweiflt nicht

Nr. [ Problem Magliche Ursache Empfohlene MaRnahmen
Unvollstandiger SchweiBstromkreis Priifen, ob_ das Massekabel angeschlossen ist. Kontrolle aller
Kabelverbindungen.
Kontrollieren, ob Gas angeschlossen und Flaschenventil gedffnet ist,
6 HF vorhanden, jedoch Kein Gas Schlduche, Gasventil und Brenner auf Durchgéngigkeit priifen.
kein Schweifstrom Gasstrom auf 5-12 I/min einstellen
e . Priifen, ob korrekter Wolframelektrodentyp verwendet wird. Zu hohe
\a/\t/)olfram SEmIEL i Seelioee Stromstérke fiir WolframelektrodengréRe; Stromstérke reduzieren oder
groRere Wolframelektrode verwenden
Schlechter Gasstrom Gasstrom priifen und auf 5-12 I/min einstellen
Falsche Lichtbogenlinge Den Brenner absenken, so dass Wolframelektrode 2-5 mm vom
Werkstiick entfernt ist
. Priifen, ob korrekter Wolframelektrodentyp verwendet wird. 10 mm der
Wolframelektrode falsch oder in o
schlechtem Zustand verunre!mgten Wolframelektrode entfernen und Elektrode erneut
Lichtbogen wandert anschlle.n‘en " —— .
7 beim SchweiRen Schlecht vorbereitete Wolframelek- Sphle!frlefen missen in Langsnphtung zur Elektrodenspitze vquaufen,
irode nicht in Umfangsrichtung. Richtige Schleifmethode und -scheibe
verwenden.
Grundmetall oder SchweiRdraht Verunreinigende Stoffe wie Farbe, Fett, Ol und Sphmutz einschligBIich
verunreinigt Walzzunder vom Grundmetall entfernen. SchweiBdrant vollstandig von
Fett, Ol oder Feuchtigkeit reinigen
Falscher SchweiRdraht Schweildraht priifen und ggf. ersetzen
S;terat MG S B GG Eet- Kontrollieren, ob Gerateeinrichtung korrekt ist
Kontrollieren, ob Gas angeschlossen und Flaschenventil gedffnet ist,
Kein Gas, falscher Gasstrom Schlduche, Gasventil und Brenner auf Durchgéngigkeit priifen.
Den Gasstrom auf 5-12 I/min einstellen
. .. . Falsche WolframelektrodengroRe ) .
Lichtbogen lisst sich oder -typ ElektrodengroRe und/oder -typ kontrollieren und ggf. wechseln
8 |schwer ziinden oder

Wolfram ist verunreinigt

10 mm der verunreinigten Wolframelektrode entfernen und Elektrode
erneut anschleifen

Anschluss lose

Alle Anschliisse kontrollieren und anziehen

Erdungsklemme nicht mit
Werkstiick verbunden

Die Erdungsklemme nach Mdglichkeit direkt mit dem Werkstick
verbinden

Verlust der Hochfrequenz

Brenner und Kabel auf Risse in Isolierung oder schlechte Verbindun-
gen kontrollieren.

22



ELMAG

www.elmaq.at Powered by Quality

3.6.4 WIG-/TIG-Schlauchpaket Stromfernregelung

Bei diesem SchweiRgerat kann der Strom tiber UP/DOWN Drucktaster (=Standardversion) oder stufenlos Gber vertikales
oder horizontales Potenziometer (=Optional) am WIG-/TIG-Schlauchpaket ferngeregelt werden. Mit den UP/DOWN Druck-
tastern kann der Strom in 1-A-Schritten erhoht oder verringert werden oder mit gedriickt gehaltener Taste in einem Schritt
bis zu 20A verdndert werden. Dies ist fiir Prézisionsarbeiten sehr niitzlich. Mit einer Potenziometer-Stromfernregelung
wird der Strom von dem Mindestwert von 5A bis zum an der Stromregelung des Gerétes eingestellten Hochstwert ver-
dndert (ACHTUNG diese Poti-Stromfernregelung ben6tigt eine andere Steuerleitungsstecker Belegung als die UP/DOWN
Fernregelung tber die Drucktaster, siehe u.a. Schaltplan).

WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN
Drucktaster / Schaltmodul (3DT) Poti vertikal / Schaltmodul (1DTPV) Poti horizontal / Schaltmodul (1DTPH)
(= Standard) (= Optional) (= Optional)

EIN/AUS

Brennertaste EIN/AUS

Stufenlose Stromfernrege- Brennertaste

lung iiber vertikales Poti EIN/AUS

Stufenlose Stromfernrege-
Stromfernregelung tiber Drucktaster Brennertaste lung iiber horizontales Poti

in 1A Schritten bzw. max. 20A

3.6.5 WIG-/TIG-Schlauchpaket Schaltplan / Belegung Steuerleitungsstecker

Schaltplan Schaltplan
WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN
Drucktaster / Schaltmodul (3DT) Poti vertikal / Schaltmodul (1DTPV) oder
(= Standard) Poti horizontal / Schaltmodul (1DTPH)

(= Optional)
s srom—"—lf| - 3m b
7 WHITE '_'/"' ‘V 5 BHUI'IIJL"]
8 BLACK —— o 8BLACK |

N orep —o"—O

9 RED 0 .
11GREEN 11HNE
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3.7 Konfiguration der Fernregelung

3.7.1 Konfiguration des kabelgebundenen Fuf3pedals

+ Den 5-poligen Stecker des FuBpedalkabels am FuBpedal und den 12-poligen Stecker von diesem Kabel am Schweif3-
gerat anschliefen. Das SchweiRgerat auf den gewiinschten WIG Modus sowie auf 2T = 2-Takt Steuerung stellen und
am Bedienfeld den gewiinschten max. SchweiRstrom einstellen.

+ Mit Hilfe des FuRpedals kann der Schweivorgang nun gestartet und gestoppt, sowie der SchweiRstrom entspre-
chend angepasst werden.

Anschluss fiir kabelgebundene FuRfernsteuerung / Fernregelung

1]

S

? max

4 Fernregelung

5] Stromstarke

F min

z

8 - )

9] | Ausloseschalter

E

11

12

PIN Funktion PIN Funktion

1 Mit 2 kurzgeschlossen 7 Nicht angeschlossen
2 Mit 1 kurzgeschlossen 8 Eingang Ausldseschalter
3 120 kQ-Anschluss (maximal) an 20 kQ-Fernbedienungspotenziometer 9 Fingang Ausloseschalter
4 | Schleiferarmanschluss an 20 kQ-Fernbedienungspotenziometer 10 | Nicht angeschlossen
5 Null-Ohm-Anschluss (Minimum) an 20 kQ-Fernreglerpotentziometer 11 | Nicht angeschlossen
6 Nicht angeschlossen 12 | Nicht angeschlossen

3.8 Betriebsumgebung

= Hohe tber NN: <1000 m

= Betriebstemperaturbereich: -10 ~ +40 °C

= Relative Luftfeuchtigkeit: unter 90 % (20 °C)
H'E‘_‘_!VEIS = Der Neigungswinkel des Gerats darf bei der Arbeit 15° nicht tiberschreiten.
= Das Gerat vor starkem Regen und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.

= Die Staub-, Sdure- und Schadgasbelastung der Umgebungsluft darf die norma-
len Standardwerte nicht tiberschreiten.

= Fir ausreichende Beluiftung wéahrend des Schweilens sorgen.
= Zwischen Wand und Gerét einen Abstand von mindestens 30 cm einhalten.
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4 Wartung & Fehlerbehebung

4.1 Wartung

Um einen sicheren und ordnungsgemaéRen Betrieb von Schweillgeraten zu gewéhrleisten, miissen sie regelmaRig gewar-
tet werden. In der nachstehenden Tabelle werden die Wartungspunkte im Einzelnen aufgefiihrt.

WARNUNG Aus Sicherheitsgriinden vor Beginn von Wartungsarbeiten am Gerat die Stromzu-
fuhr unterbrechen und 5 Minuten warten, bis die Spannung der Kondensatoren
auf den sicheren Wert von 36 V abgefallen ist!

Intervall Wartungspunkte

Darauf achten, dass Bedienelemente an Vorder- und Rickseite des LichtbogenschweiRgeréts beweglich und
sicher montiert sind. Sollte ein Bedienelement nicht sicher montiert sein, bitte korrigieren. Falls das
Bedienelement nicht korrigiert oder repariert werden kann, umgehend ersetzen.

Bei fehlendem Zubehér den Wartungsservice informieren.

Nach Ausstellen der Stromversorgung beobachten, ob das LichtbogenschweiBgerét zittert, Pfeifgerdusche
von sich gibt oder seltsam riecht. Bei Auftreten eines der genannten Probleme die Ursache feststellen und
beheben. Falls die Ursache nicht festgestellt werden kann, bitte Ihren Héndler/Vertreter kontaktieren.

Priifen, ob die LEDs der Anzeige intakt sind. Sollte dies nicht der Fall sein, bitte die beschddigten LEDs
ersetzen. Falls die Anzeige dennoch nicht funktioniert, die Leiterplatte der Anzeige warten oder ersetzen.

Priifen, ob die min./max. Anzeigewerte der LEDs mit den eingestellten Werten Gibereinstimmen. Falls
Abweichungen vorhanden sind und diese die normalen Schweiergebnisse beeintrachtigen, bitte erneut
Tagliche Priifung | einstellen.

Priifen, ob das Geblase beschadigt ist, ob es sich normal dreht und sich steuern lasst. Ein defektes Gebldse
bitte umgehend ersetzen. Sollte das Geblise bei Uberhitzung des Geréts nicht einsetzen, priifen, ob das
Fligelrad blockiert ist. Sollten sie blockiert sein, das Problem bitte beheben. Falls das Gebldse nach
Behebung der obengenannten Probleme trotzdem nicht funktioniert, das Fliigelrad in Drehrichtung des
Gebldses anstoRen. Falls das Gebldse dann normal lauft, muss der Anlaufkondensator ersetzt werden. Wenn
nicht, das Gebldse ersetzen.

Uberpriifen, ob der Schnellsteckverbinder locker oder iiberhitzt ist. Falls dies am LichtbogenschweiRgerét
der Fall ist, den Verbinder befestigen oder ersetzen.

Das Stromausgangskabel auf Beschédigungen kontrollieren. Beschéddigte Stromausgangskabel ersetzen.

Falls wassergekiihlte Schlauchpakete verwendet werden, den Flissigkeitsstand kontrollieren und ggf.
erganzen. Den Kihlkreislauf kontrollieren und auf Dichtheit priifen. Defekte Schlduche unbedingt erneuern.
Das LichtbogenschweiRgerat und die Wasserkiihlung von innen mit trockener Druckluft reinigen. Insbeson-
dere miissen Kiihler, Netztrafo, Spulen, IGBT-Module, schnelle Dioden, Leiterplatten usw. entstaubt werden.
Schrauben und Bolzen im Gerat kontrollieren. Lose Schrauben und Bolzen bitte fest anziehen. Abgescherte
Schrauben und Bolzen ersetzen. Rostige Schrauben und Bolzen entrosten und ordnungsgeméfe Funktion
sicherstellen.

Kontrollieren, ob die tatsachliche Stromstarke dem angezeigten Wert entspricht. Falls nicht, muss die
Stromstdrke reguliert werden. Der tatsdchliche Schweillstromwert kann mit Hilfe einer Stromzange gemessen
und eingestellt werden.

Monatliche
Priifung

Vierteljahrliche
Priifung

Halbjahrliche
Priifung

Falls eine Wasserkiihlung verwendet wird, Kihlfliissigkeit erneuern.

Den Isolationswiderstand zwischen dem Hauptstromkreis, der Leiterplatte und dem Gehduse messen. Falls
dieser unter 1 MQ liegt, ist die Isolierung vermutlich beschéddigt und muss ersetzt oder verstarkt werden.

Jahrliche Priifung
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4.2 Problembehebung

Die SchweiRgerate verlassen das Werk in getestetem und genau kalibriertem Zustand. Anderungen an den Geraten
durch nicht von unserer Firma autorisierte Personen sind verboten!

Wartungsarbeiten missen sorgféltig durchgefiihrt werden. Beschddigte oder falsch verlegte Kabel bzw. Schlauchpake-
te stellen eine potenzielle Gefahr fir den Benutzer dar!

Das Gerdt darf nur durch von unserem Unternehmen autorisiertes, fachkundiges Wartungspersonal tiberholt werden!
Vor Reparatur- und Wartungsarbeiten am SchweiRgerat darauf achten, dass die Netzstromversorgung unterbrochen

ist!

Falls ein Problem auftritt und kein autorisierter fachkundiger Wartungsmitarbeiter vor Ort ist, bitte den ortlichen Ver-
treter oder Handler kontaktieren!

Bei geringflgigen Problemen am SchweiRgerdt nachstehende Tabelle beachten:

Nr. |Problem Ursachen AbhilfemaRnahmen
Fremdkorper im Geblédse Fremdkérper entfernen
Anlaufkondensator des Kondensator ersetzen
Stromquelle eingeschaltet, | Gebldses defekt
1 |Betriebsleuchte brennt, | Geblasemotor defekt Geblase ersetzen
aber Gebldse Iduft nicht Das Gebldse schaltet sich nach einiger Zeit von selbst aus,
Intelligentes Gebldse Gerdt nochmal aus und einschalten dann sollte der Lifter
wieder laufen
g |Wertanzeige auf Display | by i1 picplay defekt LED ersetzen
nicht intakt
. Der Maximalwert stimmt nicht | Potenziometer Imax mit einem geeichten Strommessgerat auf
Der angezeigte Max.-und | ., . o
; : .~ | Uberein der Steuerplatine einstellen.
3 [Min.-Wert entspricht nicht — . . . — . -
. Mindestwert stimmt nicht Potenziometer Imin mit einem geeichten Strommessgerat auf
dem eingestellten Wert o o
iberein der Steuerplatine einstellen.
4 AEme (LB Gerat ist defekt Hauptstromkreis und Pr4 an der Hauptplatine Gberprifen.
nungsausgang
Schyvelﬁkgpel nicht mit den. SchweiBkabel am Ausgang des
zwei Ausgédngen am SchweilR- o .
) Schweillgerats anschlieRen.
gerdt verbunden.
Schweillkabel defekt. Reparieren oder ersetzen.
Erdungskabel nicht sicher Erdungskabel priifen.
. angeschlossen.
HF-Platine erzeugt Funken. . .
. Geeignetes Schweilkabel
Schweifltkabel zu lang.
verwenden.
WIG-HF-Zindungs- Ol oder Staub auf Werkstick. | Priifen und reinigen.
5 |Modus - Lichtbogen kann Abstand zwischen Wolfram-
nicht geziindet werden elektrode und Werkstiick zu | Abstand verringern (ca. 3 mm).
groR.
HF-Platine funktioniert nicht. Reparleren oder Pr8 an der
Hauptplatine ersetzen.
. . Abstand zwischen Entladern | Abstand einstellen (ca. 0,7
HF-Platine erzeugt keinen
Funken Zu kurz. mm).
' ) . Abzug der Schweilpistole,
Stérung im Abzug der
2 Steuerkabel und Stecker
Schweifypistole. -
priifen.
CHSIRRIE geschlogseq R Gasflasche 6ffnen oder ersetzen
Flaschendruck zu niedrig
6 |Kein Gasstrom (WIG) Fremdkorper im Ventil Fremdkorper entfernen

Elektromagnetisches Ventil
defekt

Ventil ersetzen
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Nr. |Problem

Ursachen

AbhilfemafRnahmen

7 [Standiger Gasstrom

Fremdkorper im Ventil

Fremdkérper entfernen

Elektromagnetisches Ventil
defekt

Ventil ersetzen

Einstellknopf fiir Gasvorstrom-
zeit am Bedienfeld defekt

Reparieren oder ersetzen

SchweiRstrom nicht

Schweilstrompotenziometer an
Geratevorderseite in schlech-

Potenziometer reparieren oder ersetzen

tatsachlichem Wert
uberein.

Angezeigter Hochstwert stimmt
nicht mit tatsachlichem Wert
uberein.

einstellbar tem Zustand oder defekt
Angezeigter Mindestwert
Angezeigter Schweif3- stimmt nicht mit tatsachlichem | Potenziometer Imin auf Netzplatine einstellen.
9 strom stimmt nicht mit [ Wert uberein.

Potenziometer Imax auf Netzplatine einstellen.

Durchdringung des
10 | Schmelzbads nicht
ausreichend.

SchweiBstrom zu niedrig
eingestellt

Schweilstrom erhohen

Alarmleuchte am Bedien-

" feld leuchtet

Uberhitzungsschutz

Zu hoher SchweiRstrom

Schweilausgangsstrom
reduzieren

Zu lange Betriebszeit

Einschaltdauer reduzieren (mit
Unterbrechungen arbeiten)
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4.3 Liste der allgemeinen Fehlercodes

Fehlertyp Fehlercode | Beschreibung Leuchtenstatus
E01 Uberhitzung (1. Thermorelais) Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E02 Uberhitzung (2. Thermorelais) Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
Thermorelais EO3 Uberhitzung (3. Thermorelais) Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E04 Uberhitzung (4. Thermorelais) Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E09 Uberhitzung (Programmverzigerung) Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E10 Phasenverlust Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E11 Kein Wasser Gelbe Leuchte (Wassermangel) brennt dauerhaft
E12 Kein Gas Rote Leuchte brennt dauerhaft
Schweilgerat E13 Unterspannung Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E14 Uberspannung Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E15 Uberstrom Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E16 Uberlast Drahtzufiihrung -
E20 Tastenfe.hler am Bedienfeld beim Einschalten | Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
des Geréts
Andere Fehler am Bedienfeld beim Einschalten | Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
Schalter E21 des Gerits
E22 Brennerfehler beim Einschalten des Geréts Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
E23 Brennerfehler bei normalem Arbeitsablauf Gelbe Leuchte (Thermoschutz) brennt dauerhaft
P E30 Verbindungsabbruch Schneidbrenner Rote Leuchte blinkt
E31 Verbindungsabbruch Wasserkiihler Gelbe Leuchte (Wassermangel) brennt dauerhaft
Verbindungsproblem zwischen Drahtzufiihrung | ___
Kommuni- E40 und Stromquelle
kation
E41 Kommunikationsfehler

4.4 Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate

1

Elektrische Gerate diirfen nicht mit den normalen Haushaltsabfallen entsorgt werden.
Bei der Entsorgung des Gerats die lokalen Vorschriften beachten.

GemaR der europdischen Richtlinie 2012/19/EU ber die Entsorgung von Elektro- und Elektronik-Altgerdten und der entsprechenden
Umsetzung in nationales Recht miissen elektrische Gerdte nach Ablauf ihrer Lebensdauer von anderen Abfallen getrennt gesammelt
und zur angemessenen Verwertung einer Abfallbehandlungsanlage zugefiihrt werden.

Das Gerdt zur ndchsten Sammelstelle bringen. Ggf. bei unseren Handlern Erkundigungen einholen.

Bei der Entsorgung muss der Betreiber das auf der Rickseite des Geréts angebrachte Typenschild entfernen, um zu verhindern, dass
das Gerét ohne Schutzeinrichtungen wieder in Betrieb genommen wird, da in diesem Fall DER HERSTELLER NICHT MEHR HAFTBAR
IST. Die Einhaltung der europdischen Richtlinie und der lokalen Rechtsvorschriften trégt dazu bei, mdgliche negative Auswirkungen
auf die Umwelt und die Gesundheit zu vermeiden und die Wiederverwendung, das Recycling und/oder die Verwertung der Materiali-
en zu beglinstigen, aus denen das Gerdt besteht.
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5 Ersatzteile

GEFAHR ACHTUNG beim Verwenden von nicht originalen Ersatz- oder Verschleiteilen

A besteht Verletzungsgefahr. Es sind ausschlieflich Originalersatzteile des Herstel-
lers oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu verwenden um Gefahr fir den
Bediener und Beschadigung oder Fehlfunktion des Gerétes zu vermeiden.

5.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatz- oder VerschleiBteile konnen (iber den Vertragshdndler oder direkt beim Hersteller bestellt werden.

Bei technischen Riickfragen zu Ihrem Produkt oder Ersatzteilanfragen bitte immer diese Seriennummer bekannt geben.
Anhand dieser lasst sich auch das Produktionsjahr & Produktionsmonat identifizieren
(zB. 22 = Baujahr 2022 / 12 = Monat Dezember)

RO 0

Kontaktdaten:

Fax: 0043 7752 80880
E-Mail:  office@elmag.at

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:
- Modellname / Typenbezeichnung
- falls moglich Foto vom Typenschild und der Seriennummer / Baujahr
- Artikelnummer des Gerétes
- Benotigte Ersatzteil-Positionsnummer
- Bendtige Ersatzteilmenge
- Versand- & Rechnungsadresse

Angaben zum Modellnamen, Typenbezeichnung, Art. Nr. finden Sie auf dem Typenschild, welches am Gerédt angebracht ist.
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5.2 Ersatzteilzeichnung / Ersatzteilliste

5.2.1

DD 2560T P - WIG-/TIG DC Schweifinverter
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Spare Part List / Ersatzteilliste DD 2560T P

No.| Product Code | ELMAG [Description Beschreibung UNIT QTY
Nr. Art. Nr. Einheit [ Menge
1 [7.2530.003 9105052 |handle Tragegriff pcs/Stk. 1
2 [7.3010.0316-A 9105051 |cover Gehause pcs/Stk. 1
3 [7.0680.910 9105048 |rear panel PVC-Rahmen Hinterteil pcs/Stk. 1
4 16.2530.002 9105120 |two position two way solenoid valve Elektro-Magnetventil pcs/Stk. 1
5 [6.1550.003-B fixing head for external cable Befestigungskopf fiir externes Kabel pcs/Stk. 1
6 [6.2320.304-A 9105045 |on/off switch Hauptschalter pcs/Stk. 1
7 [7.3070.0365-A fixing plate for rear panel Befestigungsplatte fiir Hinterteil pcs/Stk. 1
8 [7.1220.0316 fixing plate for fan Befestigungsplatte fiir Ventilator pcs/Stk. 1
9 [7.3040.002 fan cover Ventilatorgehduse pcs/Stk. 1
10 16.7200.002 9105053 |fan Ventilator pcs/Stk. 1
11 {7.1230.002 fixing box Befestigungsbox pcs/Stk. 1
12 [3.0628.7001 9105062 |EMC PCB EMC-Platine pcs/Stk. 1
13 |3.0628.3002-A 9105061 |3 phase power PCB Leistungsplatine pcs/Stk. 1
14 {7.0550.0365-C bottom panel Grundplatte pcs/Stk. 1
15 |3.P628.1006-C-1 [ 9105162 |control PCB Steuerplatine pcs/Stk. 1
16 [3.0628.7005-A 9105163 |HF absorption PCB Absorptionsplatine HF pcs/Stk. 1
17 [6.3210.002 hall current sensor Hall Stromsensor pcs/Stk. 1
18 |5.2710.9007 HF inductance HF Drossel pcs/Stk. 1
19 [6.1520.201 9105020 |35-70MM euro socket 35-70MM Einbaubuchse pcs/Stk. 2
20 |7.4620.004 gas fitting Gasanschluss pcs/Stk. 1
21 16.1320.012-B 9105132 |12 pin socket HF-Steckdose, Gerateseitig, 12-Pin pcs/Stk. 1
22 17.3060.0365-B fixing plate for front panel Befestigungsplatte fir Frontplatte pcs/Stk. 1
23 |6.4580.014 9105021 |knob Drehkopf zu Poti @26 mm pcs/Stk. 1
24 |3.P628.4027-B-1 | 9105171 |digital PCB Front-Steuerplatine pcs/Stk. 1
25 |7.0690.911 9105172 |front panel PVC-Rahmen Vorderteil pcs/Stk. 1
26 |3.0628.7112-A 9105173 |HF PCB PFC/HF Platine pcs/Stk. 1
27 |7.1230.047 crimp terminal Crimpanschluss pcs/Stk. 2
28 |5.1850.0365-A 9105175 |transformer Transformator pcs/Stk. 1
29 |7.1230.919 9105176 |plastic control panel between No. 24+22 PVC Zwischenplatte zu Front-Steuerplatine | pcs/Stk. 1
zwischen 24+22
30 |3.0628.7000-A 9105177 |wireless module Wireless Modul pcs/Stk. 1
A113.0628.6011-A FRD PCB FRD Platine pcs/Stk. 1
A2 16.4010.209 fast recovey diode - Fast Recovery Diode pcs/Stk. 6
A3 |7.4230.008 FRD heat sink E FRD Kuhlkdrper pcs/Stk. 1
A4 17.1230.903 middle plate & |Mittlere Platte pcs/Stk. 1
A5 |7.4220.050 heat sink = |Kihlkérper pcs/Stk. 1
A6 [7.4220.049 9105063 |neatsink 2 [Kahlkérper pos/Stk. | 1
A7 [7.7130.001 (2.2000.0 insulation block I-IZJ Isolationsblock pcs/Stk. 4
A8 [7.1230.902 365) sealbox = |Sealbox pcs/Stk. 1
A9 [3.0628.2012 main control PCB j Hauptplatine pcs/Stk. 1
A10{6.6620.001 screw cover buckle & Schraubdeckel Schnalle pcs/Stk. 1
A11]6.4110.009 3 phase rectifier bridge % 3 Phasen Gleichrichterbriicke pcs/Stk. 1
A12(3.0628.7044 thermal PCB ; Wiarmeleiterplatte pcs/Stk. 1
A13(7.4220.051 heat sink Kihlkérper pcs/Stk. 1
A146.4250.025 IGBT IGBT pcs/Stk. 4

31




DD 2560T P — WIG-/TIG DC-Schweifinverter
Betriebsanleitung

6 Elektrischer Schaltplan
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7  Konformitatserklarung c €

Konformitatserklarung im Sinne der Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU.

Hiermit erkldren wir in alleiniger Verantwortung, dass die nachfolgend bezeichneten Maschinen
aufgrund lhrer Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung
Ubereinstimmt mit allen Bestimmungen der EG-Richtlinien:

- 2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie),
- 2014/30/EU (EMV-Richtlinie).

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erklarung lhre Giiltigkeit.

Inverkehrbringer:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

Osterreich

Die technische Dokumentation der Maschine wird verwaltet von:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Abteilung technische Dokumentation
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

Osterreich
Produkt: WIG-/TIG DC-SchweiBinverter
Eigenschaft: WIG-Schweifgerat zur Durchfiihrung von Lichtbogenschweifverfahren
Modell: DD 2560T P
Seriennummer: Siehe Typenschild auf dem Gerat

Angabe der einschldgigen harmonisierten Normen und Spezifikationen, die fir diese Maschine qgiiltig sind:
EN 60974-1:2012 Lichtbogenschweifeinrichtungen - Teil 1: Schweifstromquellen

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

Ried im Innkreis, am 26.Janner 2023

Markus Einfinger (Geschaftsfiihrer)
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ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

Tel. ~ +437752 80 881
Fax ~ +43 7752 80 880
Mail office@elmag.at
Web www.elmag.at

36



