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Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

Bitte nehmen Sie sich die Zeit dieses Handbuch vollstandig
und aufmerksam durchzulesen. Es ist wichtig, dass Sie sich
vor der Inbetriebnahme mit den Vorschriften zur korrekten
Installation, den Bedienungselementen sowie mit dem si-
cheren Umgang Ihres Gerdtes vertraut machen.

Dieses Handbuch sollte immer in der Nahe des Gerates auf-
bewahrt werden, um im Zweifelsfall als Nachschlagewerk
zu dienen und gegebenenfalls auch etwaigen Nachbesitzern
ausgehandigt werden.

Die Bedienung und Wartung dieses Gerates birgt Gefahren,
welche Gber Symbole in diesem Handbuch verdeutlicht wer-
den sollen. Folgende Symbole werden im Text verwendet,
Bitte beachten Sie die jeweiligen Hinweise sehr aufmerk-
sam.

Sicherheitshinweis
ADieses Symbol markiert einen allgemeinen Hinweis,

deren Beachtung zu Ihrer personlichen Sicherheit
bzw. zur Vermeidung von Gerateschaden dient.

Dieses Symbol markiert elektrische Gefahren fiir Be-

c Sicherheitshinweis elektrische Gefahr
nutzer- und Wartungspersonal.

.. Allgemeiner Hinweis
I__,_l Dieses Symbol markiert Hinweise und praktische
Tipps fir den Benutzer.

Wir haben den Inhalt des Handbuches auf Ubereinstimmung
mit dem beschriebenen Gerat gepriift. Dennoch kédnnen Ab-
weichungen nicht ausgeschlossen werden, so dass wir flr
die vollstandige Ubereinstimmung keine Gewahr (berneh-
men. Die Angaben werden jedoch regelmaBig Uberprift und
notwendige Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen
enthalten, welche sie Gber unsere Homepage einsehen kén-
nen. Sollten Zweifel in Bezug auf Eigenschaften oder Hand-
habung mit dem Gerat auftreten, so kontaktieren Sie uns
bitte vor der Installation oder Inbetriebnahme.

Alle Bilder sind Symbolfotos und mussen mit der aktuellen
Ausflihrung nicht Gbereinstimmen. Technische Anderungen,
Irrtiimer und Druckfehler sind vorbehalten.

Bei Schaden, die durch Nichtbeachtung der Anwei-

Asungen in diesem Handbuchs entstehen, erlischt der
Garantieanspruch. Fir Folgeschaden, die daraus re-
sultieren, ibernehmen wir keine Haftung.

Dieses Handbuch darf ohne unsere schriftliche Genehmi-
gung weder vollstandig noch teilweise in jeglicher Form und
mit jeglichen Mitteln elektronischer oder mechanischer Art
reproduziert werden. Ein Zuwiederhandeln stellt einen Ver-
stoB gegen geltende Urheberrechtsbestimmungen dar und
wird strafrechtlich verfolgt. Alle Rechte, insbesondere Ver-
vielfaltigungsrechte, sind vorbehalten.

.. Kontrolle der gelieferten Ware

I_.,_l Nach Empfang des Gerates ist empfohlen zu kontrol-
lieren ob die Ware mit dem im Auftrag, Frachtbrief
oder Lieferschein angeflihrten Komponenten Uber-
einstimmt. Entfernen Sie die Verpackung vorsichtig,
um das Gerat nicht zu beschadigen. Weiters sollte das
Gerat auf etwaige Transportschaden kontrolliert wer-
den. Sollte die Lieferung unvollsténdig oder bescha-
digt sein, informieren Sie unverziiglich Ihren Handler.
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1. Sicherheitshinweise

Die Anweisungen in diesem Handbuch missen durch

Adie jeweils glltigen lokalen gesetzlichen Vorschriften
und technische Normen ergdnzt werden. Sie erset-
zen keine Anlagenormen oder zusatzliche (auch nicht
gesetzliche) Vorschriften, die aus Sicherheitsgriinden
erlassen wurden - siehe glltige Unfallverhitungs-
und Brandschutzvorschriften beim SchweiBen.

1.1. Risiken durch Strom

=0 Niemals elektrische Bauteile, nicht isolierte Teile

~= oder unter Spannung stehende Kabel/Werkstl-
cke berthren. Kontakt mit spannungsfiihrenden
Teilen kann gesundheitsschéadlich oder tddlich
sein!

Bei eingeschaltetem Gerat stehen immer an allen
Strombuchsen gleichzeitig Spannung an! Elektroden-
halter immer isoliert ablegen! Beim Stabelektronen-
schweiBen nur vollisolierte Elektrodenhalter benut-
zen! Benutzen Sie immer isolierende Unterlagen!

Achten Sie darauf, daB die elektrische Verbindung von
Werkstlick- und Elektrodenkabel einwandfrei ist. Die
SchweiBkabel missen in den Schweistromausgangs-
buchsen verriegelt sein!

Das Gerat darf nur mit Verbrauchern bzw. elektri-
schen Systemen verbunden werden, welche mit der
Nennleistung/-Frequenz des SchweiBinverters kom-
patibel sind (Nennspannungstoleranz £10%). Immer
geerdete Steckanschliisse verwenden!

Vor Wechsel der Elektrodenanschltisse muss das Ge-

Arét abgeschaltet werden! Vor Tatigkeiten im Gerat
(z.B. Wechsel der Drahtelektrode) muss dieses zu-
satzlich vor unbeabsichtigtem Einschalten geschutzt
werden (z.B. durch ziehen des Netzsteckers). Wah-
rend des Betriebs dirfen keine Tatigkeiten im Gerat
durchgefihrt werden.

Gebrochene, abgenltzte oder durch Brandkenn-
zeichen beschadigte Kabel, Schlduche oder An-
schllisse missen ausgetauscht werden. Korrodierte
AnschluBklemmen immer wechseln.

Wahlen Sie die Schlauch- und Kabelflihrung so, dass
Sie wahrend des Betriebs bzw. des Transports nicht
darlber stolpern kénnen.

Keine Tatigkeiten am Gerat bei nassem oder feuch-
tem Boden durchfiihren. Niemals Flissigkeiten auf
elektrische Teile spritzen.

ADas Gerat darf im gedffnetem Zustand keinesfalls in

Betrieb genommen werden.

Das Gerat darf nicht im Freien bei Regen, Schnee oder
feuchter Umgebung verwendet werden!

Das Geréat selbst darf nicht in Umgebungen mit erhéh-
ter elektrischer Gefahrdung aufgestellt werden!

[y

.2. Ausriistung

Tragen Sie bei Wartungsarbeiten enganliegende Klei-
der deren Enden mit Gummibandern geschlossen
sind.

Tragen Sie wahrend des SchweiBBvorgangs immer ge-
Aeignete trockene Kleidung, Lederschiirze, SchweiBer-
handschuhe, Gehoérschutz sowie Gesichtsschutz (z.B.
SchweiBerhelm mit Schutzglas) gemaB den jeweils
gultigen Vorschriften zur Vermeidung von Arbeitsun-
fallen. Beachten Sie weiters, daB auch ein etwaiger
SchweiBhelfer passend geschiitzt sein muss!

Zum Schutz des SchweiBers gegen erhdhte elektri-
sche Gefdahrdung schreibt die Unfallverhitungsvor-
schrift in der Regel isolierende Unterlagen vor.

Vor Beginn des SchweiBvorgangs sicherstellen, dass
ein Verbandskasten und ein geprifter Feuerléscher
fur Notfalle griffbereit sind.

1.3. Risiken durch Gasemissionen

Alle Metalldampfe sind schadlich! Treffen Sie

passende Vorkehrungen um das Einatmen der

Metalldampfe zu vermeiden!
- Es wird besonders vor Blei, Cadmium, Kup-
— fer, Zink und Beryllium gewarnt. Durch eine
SchweiBrauchabsaugung ist gegebenenfalls da-
flr zu sorgen, daB die Maximalwerte betreffend
gesundheitsschadlicher Arbeitsstoffe keinesfalls
Uberschritten werden kdnnen! Konsultieren Sie
dazu auch die jeweiligen Sicherheitsdatenblat-
ter der verwendeten Materialien!

Werkstlicke, die mit chlorierten Lésungsmitteln ent-
fettet wurden, sollten anschlieBend mit klarem Was-
ser gespllt werden. Es besteht sonst die Gefahr der
Phosgengasbildung. Aus dem gleichen Grund sollen
keine chlorhaltigen Entfettungsbader in der Nahe des
SchweiBplatzes aufgestellt werden! Den SchweiBvor-
gang immer nur am trockenen Werkstlick vornehmen,
da bei Nasse Gefahr von Porenbildung besteht!

Stellen Sie vor Beginn des SchweiBvorgangs sicher,

Adass der SchweiBplatz gut belilftet und sich keine
entzlindbaren Gase in der Néhe des SchweiBplatzes
befinden!

1.4. Risiken durch Lichtbogenstrahlung

Die beim SchweiBen entstehende Strahlung kann

Adauerhaft Haut, Ohren und Augen schadigen. Ein
passender Schutz fir SchweiBer und SchweiBhelfer
ist unabdingbar - siehe 1.2. Ausristung.

Der SchweiBplatz ist so abzuschirmen, dass andere
Personen (ungeschulte Personen, Passanten, usw.)
gegen die Einwirkung der Strahlung geschutzt sind.
Der eingesetzte Schutz sollte méglichst wenig Strah-
lung reflektieren (keine blanken Metallplatten ver-
wenden).

1.5. Risiken durch sich bewegende Teile

A Flhren Sie niemals Arbeiten an sich bewegenden Tei-
len durch.

Das Gerat darf niemals mit offenen Schutzabdeckun-
gen in Betrieb genommen werden. Stellen Sie sicher,
dass die Geratetlre vor Inbetriebnahme geschlossen
ist.

1.6. Risiken durch hohe Temperaturen

Vor dem SchweiBvorgang muss sichergestellt werden,
Adaﬁ sich keine brennbaren oder entziindbare Stoffe
(z.B. Diesel, Ol, Papier, Holzspane) in der Nihe des
SchweiBplatzes befinden (Entziindung durch Funken-
flug).
Beachten Sie, dass Werkstiick, SchweiBnaht, Bren-
Aner/Elektrodenhalter bzw. Massekabel nach einem
SchweiBvorgang heil3 sind - vermeiden Sie Hautkon-
takt - es besteht Verbrennungsgefahr. Schitzen Sie
Kabel, Leitungen sowie Brenner/Elektrodenhalter vor
SchweiBspritzern und heiBem Metall.

SchweiBen Sie niemals Behalter, die brennbare Stoffe
enthalten haben, selbst wenn diese Behalter gereinigt
wurden!

Lassen Sie das Werkstlick sowie Brenner/Elektroden
nach einem SchweiBvorgang ausreichend abkthlen.

Treffen Sie Vorkehrungen, dass wahrend des Schwei3-
vorgangs keine Flissigkeiten oder andere Teile in den
Arbeitsbereich gelangen kdnnen!

N
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1.7. Risiken beim Umgang mit Stahlflaschen
Schutzgas-Stahlflaschen stehen unter einem

x§ sehr hohen Druck und kénnen im Extremfall
B bersten und explodieren. Da im MIG sowie WIG
SchweiBbetrieb Stahlflaschen zum Arbeitsvor-

gang gehoren, stellen Sie sicher, dass Sie mit
diesen sorgsam umgehen. Dazu gehoéren unter
anderem: nicht werfen, nicht erhitzen sowie ge-
gen Umfallen sichern!

Lesen Sie weiters die einschlagigen Sicherheits-
vorschriften betreffend Umgang mit Schutzgas-
Stahlflaschen.

Das Gerat niemals in Betrieb nehmen, sofern undich-
te Stellen in der Gasleitung bekannt oder ersichtlich
sind.

Die Gasflasche niemals mit der Elektrode berthren,
es besteht Explosionsgefahr!

Druckminderer diirfen nur angeschlossen werden, so-
fern der Auslass der Stahlflasche gereinigt wurde!

Nach beendeter Arbeit das Gerat immer abschalten
und das Gas-Flaschenventil vollstédndig schlieBen!

> B

=

.8. Entsorgung von Giftmiill

Die nicht korrekte Entsorgung von giftigen Abfallen
schadet der Umwelt und ist gesetzlich verboten.

Sammeln Sie giftige Stoffe und Flissigkeiten in daftr
geeigneten dichten Behaltern.

Verwenden Sie niemals Behalter flr Lebensmittel um
giftige Stoffe zu lagern. Dies kdnnte jemanden veran-
lassen deren Inhalt irrtimlich zu Essen oder zu Trin-
ken.

P> PP

1.9. Entsorgung nach der Benutzungszeit

Am Ende der Lebensdauer ist das Gerat an ein geeignetes
Entsorgungsunternehmen fir Elektroaltgerate zu (berge-
ben.

2. Transport und Lagerung
2.1. Transport

Beachten Sie, dass sich der Hebepunkt nicht mittig
am Gerat befindet!

Sollte das Gerat eine Aufnahme fir eine Schutzgas-
Stahlflasche haben, ist ein Anheben mit montierter
Schutzgasflasche ausdriicklich verboten!

Bewegen Sie das Gerat nur sofern alle Vorkehrungen
getroffen wurden um ein Umfallen der Stahlfalsche
oder eine Beschadigung der Kabel- und Schlauchlei-
tungen zu unterbinden!

Beachten Sie weiters folgende Punkte:
e Nicht geeignete Bewegungen kdnnen Personenverlet-
zungen oder Schaden am Gerat verursachen.
e StoBe oder ein Werfen des Gerdtes sind untersagt.
e Das Gerat darf nicht mit einer Staplergabel direkt an-
gehoben werden.

2.2. Lagerung

e Wird das Gerat nicht sofort in Betrieb genommen, muss
es an einem geschiitzten, sauberen, trockenen und
vibrationsfreien Ort gelagert werden.

e Die Lagertemperatur sollte dauerhaft +30°C nicht Gber
und +5°C nicht unterschreiten.

Illl Eine langere Lagerung an einem feuchten Ort, ist zu
I —~—\|vermeiden.

e Bei einer langeren Lagerung nach erfolgter Verwen-
dung ist das Gerat wie unter Wartung beschrieben zu
reinigen.

e Gasschlauchanschluss am Gerat sowie Ein-/Auslass des
Druckminderers miissen bei Lagerung vor Verschmut-
zung geschiitzt werden. Bringen Sie Schutzkappen
oder ein passendes Abdeckband an.
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3. Spezifikation

3.1. Auszug aus den Gerdteeigenschaften

e Durch die verwendete PWM Inverter SchweiBtechno-
logie ist das MIG-SchweiBen unter CO, (SchweiBkoh-
lensaure) fast immer spritzerfrei moglich ist. Damit
entfallt fur fast alle Anwendungen die Verwendung von
teuren, groBvolumigen Mischgasflaschen.

e Fast alle SchweiBprozesse kdénnen mit diesem Gerat
abgedeckt werden:
- MIG (MAG) SchweiBverfahren
- MSG Létverfahren
- MMA (Elektroden) SchweiBverfahren
- WIG (TIG - Lift Arc) SchweiBverfahren
- Full-/R6hrchendraht (Innershield) SchweiBverfahren
e Sehr gute SchweiBeigenschaften im Dlnnblech-AL/
NIRO Bereich. Besonders gute MSG Metallschutzgas
Loteigenschaften.
e Gefertigt nach IEC 974-1, CE-Norm

3.2. Technische Daten

Modell SWG-M350P

Bauart PWM SchweiB3inverter
MMA (E-Hand)
MIG/MAG

Mogliche SchweiBBprozesse V) MSG-Loten

WIG (TIG-Lift Arc)
Filldraht (Innershield)

Netzversorgung 400 V*10%, 3p., 50 Hz

Leistungs- / Stromaufnahme 15 kVA / 3x 22A

Empf. Netzabsicherung C32/3+N (trage)

Netzkabel/-stecker 2,5 m, CEE400V/32A

Einschaltdauer ? 40% bei 350A/40°C

SchweiBBstrombereich MIG 50-350A
Leerlaufspannungsbereich MIG | 15 - 38 V.
SchweiBstrombereich MMA 20 - 350 A

Leerlaufspannung MMA 59 Vpc £2%

Draht @ Volldraht 0,8/1,0/1,2 mm

Draht@ Fiill-/Rohrchendraht® 0,9/ 1,1 mm

Drahtvorschubgeschwindigkeit | 1,5 - 15 m/min
D200/S200
D300/S300

Passende Elektrodenspulen® Optional:

5100 (D100) %
B300 (K300)%

Maximales Spulengewicht 20 kg

MIG-Brennersatz ® im Lieferumfang

MMA-Elektrodenhalter > Optional

WIG-Brennersatz Optional

Gasanschluss Tullle 9x20 mm

@,12,0 / 3,8,0 mm

Schutzgasschlauch Lange: 2,5 m

Druckminderer® im Lieferumfang

Kiihlung Luftgekihlt

Gehduse fahrbar mit

Stahlflaschenaufnahme Ja, flr 1 Flasche

Schutzart / Isolationsklasse IP21S/F
Wirkungsgrad / cos ¢ 85 % /0,93
Umgebungstemperatur -10 bis +40°C
Luftfeuchtigkeit < 80%
Gerdteabmessungen (BxTxH) 950 x 460 x 670 mm
Nettogewicht 56 kg

1) Mogliche SchweiBprozesse

2

3

4

5

6

-

)

=

)

-

Bitte beachten Sie, dass im Standardlieferumfang ledig-
lich ein MIG-Brennersatz enthalten ist. Sollten Sie andere
SchweiBprozesse durchfiihren wollen sind die jeweiligen
Brenner optional erhéltlich.

Einschaltdauer

Die Einschaltdauer ist jene Ausgangsleistung welche vom
Gerat innerhalb von 10min maximal abgerufen werden
kann (ED=40%/350A). D.h. das Gerat wurde entwickelt
um 4 von 10 Minuten mit 350A schweiBen zu kénnen. Die
restliche Zeit muss das Gerat abkuhlen. Sollte die erlaubte
Einschaltdauer Uberschritten werden, schaltet der Ther-
moschutz das Gerat ab, der Ventilator [auft weiter bis das
Gerat wieder auf Betriebstemparatur abgekihlt ist. Eine
hohere Einschaltdauer bei geringerer Leistung ist nattr-

lich moglich.
100
80
-
G 60
3
=
2 40+ 5
3 Sicherer
L% Betriebsbereich
20
0 T T T T T T 1
0 50 100 150 200 250 300 350

Schweiistrom [A]

Kompatible Drahtelektroden

Im Standardlieferumfang des Geréates sind zwei Draht-
vorschubrollensatze. Diese eignen sich fir Hartdrahte
@0,8, 91,0 und @1,2mm sowie flr Fllldrahte @0,9 und
@1,1mm. Sollten Sie Weichdrahte verwenden wollen sind
optional weitere Drahtvorschubrollenséatze erhaltlich:

Passend fiir
Weichdrahte (Alu) 0,8/1,0 mm
Weichdrahte (Alu) 1,0/1,2 mm

Vorschubrollensatz
30x10x22-1.0-U
30x10x22-1.2-U

I.. Dieses Gerat besitzt einen 4-Rollen Antrieb daher
.._l beinhaltet der Rollensatz jeweils 2 gleiche Transpor-
trollen.

Kompatible Elektrodenspulen

Spulentyp nach ) .
Anwendung im Gerat
ENISO 544 DIN 8559

S100 D100 Uber optionalen MIGET Brenner

5200 D200 Notwendiger Spulenadapter im

S300 D300 Lieferumfang enthalten.

B300 K300 Uber optionalen Korbadapter

Brenner

Im Standardlieferumfang befindet sich ein MB36/3m
Brennersatz mit je 2 Stk. 0,8, 1,0 und 1,2 Stromkontakt-
rohren sowie 2x Gasdisen und einem 3m Massekabel.
Optional erhéiltlich sind:
e MMA Elektrodenhalter vollisoliert
e WIG Brenner 26T 4m mit ZentralanschluB3
Spannhllsen, -gehdause und Gasdilisen nach Bedarf
e MIGET Kleinspulenbrenner mit ZentralanschluB3
- MIG Brenner mit S100-Spulenaufnahme
- Spannungsversorgung flir Drahtvorschub ber
Spezialstecker am Gerat.

Druckminderer

Im Standardlieferumfang des Gerdtes befindet sich ein
Druckminderer mit Vorwarmung. Der elektrische An-
schluss erfolgt an der Geraterickseite.

36V,c, 120W/150W

< 150 bar (G5/8-14")

3,5 bar 0,5

0 - 25 |/min

Versorgung / Leistung

Eingangsdruck (Gewinde)

Ausgangsdruck

Durchflussmenge

a4
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3.3. Gerdteabbildungen

Bedienpanel

Netzstecker

MIG-Euro ZentralanschluB

Sonderspannungsversorgung e 36V Druckminderer VW

S100 MIGET Brenner

2,5m Gasschlauch

Strompanel

MIG-Brenner \ Massekabel

Hauptschalter

36V Versorgung
Druckminderer

Geratetlr

Geratellfter

Flaschenstand

GasanschluBttlle

Netzstecker

Burnback (Freibrand)
Zeiteinstellung

Drahtvorschubmotor

S200/S300
Spulenadapter

Drahtvorschubrollen
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4. Installation

.. Der Aufstellungsort muss eine freie Luftzirkulation mit

I..,_l sauberer Luft gewahrleisten. Stellen Sie das Gerat
so auf, daB die Luft ungehindert durch die Liftungs-
schlitze an der Vorder- und Rlckseite stromen kann.
Schmutz, Staub oder andere Materialien, die in die
Maschine eingesogen werden kdnnten, sollten auf ein
MindestmaB reduziert werden. Wird dies verabsaumt,
so kann es zu Uberhdhten Betriebstemperaturen und
zu argerlichen Abschaltungen kommen. Die Umge-
bungstemperatur darf max. 40°C betragen.

Die Maschine ist durch die Gehauseschutzart IP 21S gekenn-
zeichnet. Sie sollte nicht an extrem feuchten oder schmutzi-
gen Standorten installiert werden. Auf keinen Fall sollte sie
der Einwirkung von Regen oder Schnee ausgesetzt werden!

I.II Das Gerat ist fur die auf dem Typenschild angegebene
|| Netzspannung geeignet. Sichern Sie die Eingangslei-
tung mit tragen Sicherungsautomaten. Falls Sie ein
Verlangerungskabel einsetzen, wéahlen Sie die richtige
Querschnittsdimension (abhangig von Leitungslange).

4.1. Installation einer Schutzgasflasche

Bei den SchweiBprozessen MIG, MAG sowie WIG ist die ex-
terne Zufuhr von Schutzgas wahrend des SchweiBprozesses
notwendig. Das Gerat verflgt Uber eine integrierte Plattform
um eine Schutzgasflasche aufzunehmen. In der Regel emp-
fiehlt sich darauf jene Schutzgasflasche zu stellen, welche
bei den verwendeten Grundwerkstoffen am haufigsten be-
notigt wird.

Gehen Sie wie folgt vor:

Stellen Sie sicher, daB sich der Hauptschalter (an der Ge-
raterlickseite - siehe 3.3. Gerateabbildungen) auf Stellung
,0"=AUS/OFF befindet und der Netzstecker gezogen ist.

e Die Gasflasche auf den
Geratewagen, eine statio-
nare Halterung oder eine
Gasflaschenkarre stellen
und anketten.

Abbildung:
Installation auf Geratewa-
gen.

e Ventilkappe abdrehen und
sich so hinter die Gasfla-
sche stellen, daB die Ven-
tiléffnung von Ihnen weg
gerichtet ist. Offnen Sie
das Flaschenventil kurz
um evtl. Verschmutzun-
gen auszublasen.

e Druckminderer am Fla-
schenventil gasdicht mon-
tieren.

e Den Gasschlauch am Aus-
gangsstutzen des Druck-
minderers und am Ein-
gangsstutzen des Gerates
gasdicht mittels Schlauch-
schellen anschlieBen.

GGfs. Spannungsversor-
gung fur Druckminderer
am Gerat anschlieBen.

e Flaschenventil  langsam
offnen und auf etwaige
Undichtheiten priifen. Im
Anschluss Flaschenventil
wieder schlieBen.

4.2. Installation einer Drahtspule

Diese Tatigkeit ist bei MIG-/MAG- sowie beim R&éhrchen-/
FilldrahtschweiBen (Innershield) relevant.

SerienmaBig wird dieses Gerat fiir die Verwendung von ge-
normten Dornspulen S200(D200) und S300(D300) ausge-
liefert. Diese Spulen passen auf einen Spindeldurchmesser
von 51mm mit einer in der Spindel integrierten Reibungs-
bremse.

4.2.1. S200 (D200) Drahtspule montieren
Eigenschaften einer S200/D200 Dornspule:

$200 (D200)
di 200:3mm
d2 -
ds 50,5%°mm
ds 10%mm
ds -
b 553mm
el 44,5:0.5mm
ez -

Spule einsetzen:

o Offnen Sie die Geréatetiir und schrauben Sie die Kunst-
stoff-Flligelschraube (1) der Spindel ab.

e Setzen Sie die Drahtspule so auf die Kunststoffspindel,
daB der Draht ungehindert zu den Vorschubrollen ab-
gezogen wird (siehe Abbildung unten).

e Die Drahtspule muB dabei in den Mithehmerbolzen (2)
einrasten (Bremsfunktion).

e Schrauben Sie im Anschluss die Kunststoff-Fligel-
schraube (1) wieder an.

o Uber die Innensechskantschraube (3) kann die Feder-
vorspannung der Reibungsbremse justiert werden.

I.II Die Bremse (Federvorspannung) wurde werkseitig

)—~—\|auf S200/D200 5kg Rollen vorjustiert. Bei schwereren
Rollen muss die Federspannung erhoht, bei leichteren
Rollen verringert werden. Zur Kontrolle kann der ma-
nuelle Drahtvorschub betatigt und die Bremswirkung
Uberprift werden.

4.2.2. S300 (D300) Drahtspule montieren
Eigenschaften einer S300/D300 Dornspule:

S300 (D300)
di 300:5mm
d2 -
ds 50,5 mm
ds 10%mm
ds -
b 1033mm
e1 44,5:05mm
ez -

Die Spule ist analog zu 4.2.1. S200/D200 einzusetzen.
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4.2.3. B300 (K300) Korbspule montieren
Eigenschaften einer B300/K300 Korbspule:
|

B300 (K300)
di 300.8mm
- - - d2 180:2mm
ds -
ds -
ds -
b 100 :mm
L el -
e -

' -4

Um eine B300/K300 Korbspule in diesem Gerat zu montie-
ren, muss der optional erhaltliche Korbspulenadapter mon-
tiert werden (siehe Abbildung).

e Montieren Sie analog zu
4.2.1. den Korbspulenad-
apter (4).

e Setzen Sie die Korbspu-
le auf. Sofern vorhanden
montieren Sie die Korb-
spulensicherung.

4.2.4. S100 (D100) Drahtspule montieren
Eigenschaften einer S100/D100 Dornspule:

; S100 (D100)
di 100=2mm
d2 -

| _ ds 16,57 mm

L e

-~ b 453mm
el -
ez -

b

e <

Eine S100/D100 Dornspule kann bei diesem Gerat nur tber
den optional erhaltlichen MIGET S100-Mini Spulenbrenner
verwendet werden.

Montage und Anwendung siehe 5.2.7.

4.2.5. Drahtvorschubeinheit

Stellen Sie sicher, dass die korrekten Drahtvorschubrollen
flr den von Ihnen verwendeten Draht montiert sind:

e Federverschluss der Drahtvorspanneinheit (1) umlegen
und Spanneinheit mit Gegendruckrolle (2) hochklap-
pen.

e Beide Rollenhalteschrauben (3) Iésen und die Drahtvor-
schubrollen entnehmen.

Auf den 2 Drahtvorschubrollen (4) finden Sie Markie-
rungen um welche Type es sich handelt.

Markierung am Rollensatz 1.2-V

Im obigen Beispiel findet der Rollensatz 1.2-V Verwen-
dung. Je nach Montagerichtung kénnen diese Rollen fir
1,0 oder 1,1/1,2mm Drahte verwendet werden.

Folgende Typen stehen zur Verfligung:

Vorschubrollensatz Passend fiir

30x10x22-1.0-V Hartdraht (Stahl) @0,8/0,9/1,0 mm
30x10x22-1.2-V Hartdraht (Stahl) @1,0/1,1/1,2 mm
30x10x22-1.0-U» Weichdraht (Alu) @0,8/1,0 mm
30x10x22-1.2-U» Weichdraht (Alu) @1,0/1,2 mm

ADie Vorschubrollensdtze 1.0-V und 1.2-V sind im
Standardlieferumfang enthalten. Die anderen Rollen-
satze sind optional erhéltlich.

e Wahlen Sie den fur Ihren Draht korrekten Rollensatz
aus und setzen Sie diesen so in die Maschine ein, dass
die korrekte Markierung zur Maschine zeigt (also fir
Sie im eingebauten Zustand nicht mehr lesbar ist).

e Montieren Sie wieder beide Rollenhalteschrauben (3)
und ziehen Sie diese per Hand an.

e Losen Sie den Draht von der Drahtspule und schneiden
Sie den gebogenen Teil ab.

e Biegen Sie den Spulendraht ca. 10 cm gerade und ste-
cken Sie diesen in das Einfihrungsrohr.

e Fihren Sie den Draht Uber die Nuten der Fihrungsrol-
len in das Drahtausfihrungsrohr.

e Driicken Sie die Spanneinheit mit den Gegendruckrol-
len (2) nach unten (Drahtelektrode muB in den Nuten
der Antriebsrollen liegen).

e FederverschluB (1) umlegen und mit der Stellschrau-
be den Federdruck so einstellen, daB der Draht gerade
nicht durchrutscht. Zu hohe Spannung fihrt zu Draht-
verformung!

.. Plattet sich der Full-/Rdhrchendraht (Innershield-

I..,_l draht) ab, wodurch Schwierigkeiten an der Kontakt-
dise auftreten kénnen, den Federdruck etwas redu-
zieren. Wenn der Draht beim Antrieb schlipft, dann
sollte der Federdruck héher eingestellt werden.

Illl Um einen Dra_htnach_lauf zu verhindern, h_at die Kunst-

} || stoff-Drahtspindel eine federbelastete Reibungsbrem-
se. Die Federvorspannung kann Uber die Innensechs-
kantschraube beeinflusst werden. Die Bremse ist
korrekt justiert, wenn sich die Spule nach Ldésen der
Brennertaste 5-20mm weiterdreht.

Damit ist die Installation der Drahtspule abgeschlossen.

Beim Tausch bzw. Entfernen der Drahtspule gehen Sie wie
folgt vor:

e Gerat Uber Hautpschalter ausschalten.

e Mit einem Seitenschneider das aus der Stromduse her-
ausragende Elektrodenende gerade abschneiden.

e Federverschluss der Drahtvorspanneinheit (1) umlegen
und Spanneinheit mit Gegendruckrolle (2) hochklap-
pen.

e Drahtspule manuell im Uhrzeigersinn drehen und so
den Draht aus dem Brennerschlauch auf die Rolle riick-
wickeln.

e Das Drahtende an der Spule passend sichern, so dass
sich der Draht wdahrend der Demontage/Lagerung/
Montage nicht aufwickelt.
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5. Verwendung

5.1. Bedienpanel
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1 | EURO ZentralanschluB
Einstellung der SchweiBampere bei fallender
Charakteristik fur Mantelelektroden und im
WIG/TIG SchweiBbereich.

Bei WIG/TIG SchweiBung unbedingt WIG-
Brenner auf MINUS-POL stellen!

3 | MIG Lichtbogenspannung (Volt), Wert nicht
wahrend des SchweiBens verandern, es kommt
zu vermeidbarem KontaktverschleiB.

4 | V.R.D.-Anzeige (= Voltage Reduction Device)
Reduziert die Ausgangsspannung im Bedarfs-
fall aus Sicherheitsgriinden unter 24V.

5 | Betriebsanzeige / Bereitschaftsanzeige

6 | Uberlastanzeige (Temperaturbegrenzung).
Ausgangsspannung und Drahtvorschub wird
unterbrochen. Nach einer Abkihlpause schal-
tet das Gerat automatisch wieder ein.

7 | Stromlos Drahteinféadeln (Drahtvorschub)

8 | MIG Drahtvorschubgeschwindigkeit, darf wah-
rend des SchweiBens verandert werden.

9 | Voltmeter

10 | MIG Justage der Lichtbogencharakteristik

11 | Amperemeter

12 | SchweiBartumschalter WIG/MMA/MIG

13 | Spulenartumschalter Standard/MIGET-Mini
(fur optional erhaltlichen D100-Mini-Brenner)

14 | Versorgungsstecker flir MIGET-Mini Brenner

15 | Elektrode oder Masse-Anschluss, POSITIV

16 | Umpolung +/- der Elektrode

17 | Elektrode oder Masse-Anschluss, NEGATIV

5.2. MIG-/MAG-/Fiilldraht SchweiBprozess

Sollten Sie wenig Erfahrung mit dem SchweiBen ha-
ben, finden Sie im Kapitel 6 einige hilfreiche Hinweise
zum Thema SchweiBen (Prozess Vor- und Nachteile,
Hinweise zu Grundwerkstoffen, usw.).

Stellen Sie sicher, dass sich der Bediener vor der Ver-
wendung mit allen relevanten Sicherheitsvorschriften
vertraut gemacht hat. SchweiBen ist gefahrlich und
kann bei unsachgemaBer Anwendung schwere Verlet-
zungen hervorrufen!
Illl Beachten Sie weiters alle Sicherheitshinweise dieses
,—~—\| Handbuchs (siehe 1. Sicherheitshinweise).

Dieses Gerat kann zum SchweiBen nach dem MIG-/MAG-
oder dem selbst schiitzenden Fill-/Réhrchendrat (In-
nershield) SchweiBprozess eingesetzt werden.

5.2.1. Der MIG-Brenner

Werkseitig ist der gasgekihlte MIG-Brenner 36 mit einem
3m Schlauchpaket ausgeriistet, welches fiir alle Drahtdurch-
messer von 0,8 bis 1,2mm geeignet ist.

Neben dem Brenner befindet sich im Lieferumfang:

- 2 Stk. Stromkontaktrohre 0,8mm
- 2 Stk. Stromkontaktrohre 1,0mm
- 2 Stk. Stromkontaktrohre 1,2mm
- 2 Stk. Gasdtisen

- 1 Stk. Brenneruniversalschlissel

Wobei eine der Kontakt- sowie eine Gasdlise am Brenner
vormontiert sind.

Stromkontaktrohr (Stromdiise)

Gasverteiler L32

Isolator (innen)

[o08M6 |
r—-—~@'!—' EII
| 1.0 M6 Brenner
. a-zmcju- Diisenstock Mé
|21
oo -
Gasdiise
Standard T

Brenner-
Universalschliissel

[ PSS N ——

oindrisch [ Jf-—

5.2.2. Vorbereitung (Draht einfadeln)

Legen Sie eine passende Drahtspule wie unter 4.2. beschrie-
ben ein.

e Priifen Sie ob das Stromkontaktrohr des Brenners dem
Drahtdurchmesser entspricht.

llll Beachten Sie, daB beim SchweiBen mit Gasen, die

,—~—\|einen erhdohten Argonanteil besitzen, eine hdhere
Temperatur auftritt. Es empfiehlt sich in diesen Fal-
len, aufgrund der gréBeren Warmeausdehnung, das
nachst groBere Kontaktrohr zu wahlen, um den Rei-
bungswiderstand zu verringern und eine Stérung des
Drahtvorschubs zu vermeiden.

e Brenner am ZentralanschluB3 des Gerates (1) anschlie-
Ben und festschrauben.
e Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.

o siehe 5.1. Bedienpanel

e Kabelstlick (16) je nach gewlinschter Elektrodenpolari-
tat an Strompanel (15, +Polaritat) oder (17, -Polaritat)
montieren und im Uhrzeigersinn fest anziehen.
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werkstoff bzw. vom Werkstlick abhangig, in der Regel
jedoch POSITIV. In diesen Fallen wird somit Kabel-
stlick (16) am Strompanel (15) angeschlossen.

e Das mitgelieferte Werkstlickkabel (oft auch Massekabel
genannt) an dem freien StrompanelanschluB3 (17, -Po-
laritat) oder (15, +Polaritat) montieren und im Uhrzei-
gersinn fest anziehen.

e Klemmen Sie die Werkstiickklemme am Werkstick an.

AAchten Sie auf einen guten elektrischen Kontakt mit
dem Werkstuck.

I.II Die Polaritat der Elektrode ist vom SchweiBzusatz-

e Stecken Sie das Gerat am Stromnetz an und schalten
Sie den Hauptschalter an der Rickseite des Gerates
ein (auf Stellung I-ON/EIN). Die ,Betriebsanzeige®™ (5)
leuchtet.

e Driicken Sie solange die Drahtvorschubtaste (7) bis die
Drahtelektrode am Dusenstock austritt.

e Schneiden Sie den Draht etwa 10mm hinter der Kon-
taktduse ab.

Damit ist das Einfadeln des Drahtes beendet.

5.2.3. Schutzgas vorbereiten

Illl Bei Fulldraht-SchweiBungen (Rdhrchendrahtschwei-
l_a,e_‘ Bung, Innershield) entféllt dieser Punkt.

Je nach verwendetem SchweiBzusatz- bzw. Grundwerkstoff
die korrekte Schutzgasflasche wie unter 4.1. beschrieben
anschlieBen.

e Geratehauptschalter auf Stellung I ,,EIN/ON"

e Flaschenventil langsam 6ffnen.

e Brennertaster gedriickt halten. Schutzgas stromt aus.
Schutzgasmenge am Regler des Druckminderers auf
den gewiinschten Wert einstellen.

Basisrichtwerte fir Schutzgasvolumen:

Schutzgasart | Innenbereich A AuBenbereich
Ar, Ar-Gemische 5-71/min 7 -9 |/min
CO, oder He 7 -9 1/min 9-12 I/min

e Brennertaster loslassen.
e Das Gerat ist schweiBbereit.

Hinweise zur Schutzgaseinstellung:

.. Zu wenig Schutzgas fuhrt zu unvollstandigem Gas-
I__l schutz, die eindringende Luft fihrt in aller Regel zu
Poren in der SchweiBnaht.
Zu viel Schutzgas ist auch schadlich, es kann dann
ebenfalls Luft in den SchweiBprozess gelangen, hier
bedingt durch Turbulenzen. Poren sind wiederum hau-
fig die Folge.

5.2.4. SchweiBung ausfiihren

.- Richtwerte fir die Justage der Stellregler finden Sie
I.._ in den Datenblattern der Werkzusatzstoffe sowie in
Kapitel 6.8.3.

Geratehauptschalter auf Stellung I ,,EIN/ON"
Betriebsartumschalter (12) auf Stellung ,MIG"
Spulenartumschalter (13) auf Stellung , Standard"
Ausgangsspannung (3), Lichtbogencharakteristik (10)
sowie den Drahtvorschub (8) passend flir Werkstlick
und Zusatzwerkstoff einstellen.

.. Lichtbogencharakteristik (10) ,ARC FORCE":

I__l 10 (Soft)=geringe Einbrandtiefe und Spritzerbildung
7 (Normal)=empfohlener Standard-Startwert
1 (Hard)=maximale Einbrandtiefe

e Ggf. Zeit flr Freibrandeinrichtung (Burnback) justieren
(siehe unten - 5.2.5. Justage).

e Ggf. Geratetlr schlieBen.

e Die SchweiBpistole Uber die zu verbindende Stelle hal-
ten und dabei mit dem SchweiBdraht ganz leicht das
Werkstlck berlhren.

.. Bei einer eventuell erforderlichen Feineinstellung

I...,_l der SchweiBleistung andern Sie zuerst die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit bis ein gleichmaBiges SchweiB-
gerausch entsteht.

e Den Brennertaster betatigen und SchweiBen.

Illl Zum Abbruch des SchweiBvorgangs den Brennertas-

ys—~—\|ter I6sen. Die Freibrandeinrichtung verhindert das
Festbrennen des Drahtes im SchweiBbad. Die fix ein-
gestellte Nachstromzeit von 1s nach Erldschen des
Lichtbogens schitzt das SchweiBbad am Ende des
SchweiBvorgangs.

5.2.5. Justage

Freibrandeinrichtung, Spulenbremse und Federvorspannung
kénnen justiert werden. Offnen Sie dazu die Geratetur.

o Drahtspulenbremse (A)
Wie schon unter 4.2.1. beschrieben kann die Federvor-
spannung der Reibbremse verdandert werden um eine fiir
die verwendete Spule korrekte Abbremsung zu erhalten.
Beachten Sie:
Eine zu hoch eingestellte Bremskraft wirkt sich in schnel-
lem VerschleiB der Drahtvorschubrollen sowie Uberhit-
zung des Vorschubmotors aus. Die Bremse ist korrekt
justiert, wenn sich die Spule nach Losen der Brennertas-
te 5-20mm weiterdreht.

o Drahtvorspanneinheit (B)
Wie schon unter 4.2.5. beschrieben kann die Federvor-
spannung der Drahtvorschubrollen Uber die Stellschrau-
be angepasst werden. Der Druck sollte gerade so hoch
sein, dass der Draht nicht rutscht und ein zuverlassiges
Arbeiten maoglich ist.

o Freibrandeinrichtung-BurnBack (C)
Die Freibrandzeit ist jene Zeitdifferenz zwischen Stop
des Drahtvorschubs und Abschalten des SchweiBstroms.
Durch diese Zeitverzdégerung (SchweiBen ohne Draht-
vorschub) wird ein kontrolliertes Abbrennen der Elekt-
rode aus dem SchweiBbad ermdglicht. In der Regel ist
eine Neujustage der Freibrandzeit nicht nétig. Stellwert
0.1 bis 1.0s.
Beachten Sie:
Sollte die Freibrandzeit zu kurz sein, kann die Elektrode
im SchweiBbad festbrennen. Ist die Zeit zu lange, kann
die Elektrode evtl. an der Diise festbrennen. Justieren
Sie daher die Zeit entsprechend.
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5.2.6. Hinweise zum SchweiBBen mit Fiilldrahten

Die gaslosen Fll- oder Rohrchendrahte kénnen zum Schwei-
Ben in jeder Position von Stahl mit einer Dicke von 0,6 bis
8,0 mm eingesetzt werden. Der Innershielddraht ist beson-
ders zum SchweiBen von feuerverzinktem Blech geeignet.

MehrlagenschweiBen ist bei Dicken von uUber 5 mm

Aerforderlich. Die SchweiBnahte kénnen gut ,ausse-
hen®, ,sitzen" jedoch nur auf der Oberflache. Diese
Erscheinung heiBt ,KaltschweiBstelle® und bedeutet
eine fehlerhafte SchweiBung.

Besondere Vorkehrungen beim SchweiBen mit Fulldrahten:

e Priifen ob die Elektrode (16) mit der NEGATIVEN Aus-
gangsklemme (17) verbunden ist.

e Gasdlise am Ende des Brenners abnehmen. Damit ha-
ben Sie eine bessere Sicht und vermeiden eine Uberhit-
zung des Brenners.

e Spritzerschutzdise installieren.

.. Speziell fir das FulldrahtschweiBBen ist optionel eine

I_.,_l Spritzerschutzdlise erhaltlich. Diese verhindert, daB
die Gasaustrittséffnungen des Gasdiffusors durch
Spritzer verstopfen.

5.2.7. Optionaler MIGET S100-MINI Brenner

Optional ist ein Miget S100-Mini Brenner erhaltlich. Dieser
Mini-Spulenbrenner ist mit einem 8m Schlauchpaket ausge-
stattet und erlaubt dem Benutzer eine S100 (D100) Spule
direkt am Brenner zu montieren.

.. Speziell fur Alu-Drahte bringt dieser Brenner An-

I...,_l wendungsvorteile, da der weiche Alu-Draht lediglich
einige Zentimeter vorgeschoben werden muss (im
Gegensatz zu einigen Metern im normalen Brenner-
Schlauchpaket).

Um den Miget S100-Mini Brenner zu verwenden gehen Sie
wie folgt vor:

e Geratehauptschalter auf Stellung 0 ,AUS/OFF" und Fla-
schenventil schlieBen.

e Ggf. vorinstallierten Draht aus dem Standardbrenner
entfernen (rickwickeln). Die Drahtspule kann im Gerat
verbleiben.

e Standardbrenner vom ZentralanschluB (1) abstecken.

e Midget Mini-Brenner an den ZentralanschluB (1) sowie
an die Spulenversorgung (14) anstecken.

e Geratehauptschalter auf Stellung I ,EIN/ON". Gasfla-
schenventil bleibt geschlossen.

e Betriebsartumschalter (12) auf Stellung ,MIG"

e Spulenartumschalter (13) auf Stellung ,,Spool Gun*

Die restlichen Einstellungen sowie die MIG-Betriebsbeschrei-
bung entnehmen Sie dem Standardverfahren - siehe 5.2.4.

5.2.8. Beendigung der Arbeit

e Geratehauptschalter auf Stellung 0 ,,AUS/OFF"

e Ventil an der Schutzgasflasche schlieBen.

e Den Brennertaster betatigen, um die Gasleitung druck-
los zu machen.

e Netzkabel ziehen.

5.3. MMA (E-Hand) SchweiBprozess

Mit dem optional erhaltlichen Elektrodenhalter kénnen Sie
auch MMA (E-Hand) SchweiBungen durchfiihren.

Gehen Sie dazu wie folgt vor:

e Geratehauptschalter auf Stellung 0 ,AUS/OFF"

e Ein ggf. montierter MIG-Brenner, Drahtspule sowie eine
Schutzgasflasche kénnen am Gerdt installiert bleiben.
Stellen Sie lediglich sicher, dass das Ventil der Stahlfla-
sche geschlossen ist.

o siehe 5.1. Bedienpanel
e Ggf. Kabelstiick (16) von (15) bzw. (17) abstecken.

AHauptschalter vor Anderungen am Strompanel (15)
und (17) IMMER auf Stellung 0 ,,AUS/OFF"!

e Den optional erhdltlichen Elektrodenhalter je nach
gewinschter Elektrodenpolaritét an Strompanel (15,
+Polaritat) oder (17, -Polaritat) montieren und im Uhr-
zeigersinn fest anziehen.

I.II Die Polaritat der Elektrode ist vom SchweiBzusatz-

J—~—\| werkstoff bzw. vom Werkstlick abhangig, in der Regel
jedoch POSITIV. In diesen Fallen wird somit Kabel-
stlick (16) am Strompanel (15) angeschlossen.

Illl Eine falsche Polaritat duBert sich in instabilem Licht-
/—~—|bogen, groBer Spritzerbildung und einem etwaigen
,festkleben" der Elektrode am Werkstlick.

e Das mitgelieferte Werkstlickkabel an dem freien Strom-
panelanschluB (17, -Polaritdt) oder (15, +Polaritat)
montieren und im Uhrzeigersinn fest anziehen.

e Klemmen Sie die Werkstiickklemme am Werkstick an.

AAchten Sie auf einen guten elektrischen Kontakt mit
dem Werkstulick.

e Stecken Sie das Gerat am Stromnetz an und schalten
Sie den Hauptschalter an der Rickseite des Gerates
ein (auf Stellung I-ON/EIN). Die ,Betriebsanzeige®™ (5)
leuchtet.

e Betriebsartumschalter (12) auf Stellung ,MMA"

e Ausgangsstrom (2) sowie Lichtbogencharakteristik
(10) passend flir Werkstlick und Zusatzwerkstoff ein-
stellen.

.. Richtwerte flr die Justage des Stellreglers finden Sie
I.__ in den Datenblattern der Werkzusatzstoffe sowie in
Kapitel 6.2.2.

e Ggf. Geratetir schlieBen.

e Der SchweiBvorgang startet sobald Sie mit der Elekt-
rode das Werkstlick berihren und endet sobald sie die
Elektrode vom Werkstick nehmen.

e Nach Beendigung der Arbeit Geratehauptschalter auf
Stellung 0 ,AUS/OFF".
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5.4. WIG SchweiBBprozess

Mit dem optional erhaltlichen WIG-Brenner kdnnen Sie auch
WIG SchweiBungen durchfihren.

Der Brenner wird Uber den ZentralanschluB angeschlossen.
Das Schutzgas wird bei diesem Gerat Uber die Brennertaste
gesteuert. Definitiv ein Vorteil gegeniber dem Handregler
von herkdmmlichen 4inl Geraten.

Die Zindung erfolgt Gber ,LIFT ARC" (Berihrungsziindung)
mit ,HOT-Startstrom".
GeschweiBt wird in der Regel mit ARGON um ein Abbrennen
der Wolframelektrode zu vermeiden (korrekten Druckmin-
derer einsetzen!).
Optional erhaltlich sind neben dem WIG-Brenner 26T 4m:

- Spannhilsengehduse 1.6/47mm

- Spannhilsengehduse 2.4/47mm

- Spannhilsen 1.6/50mm

- Spannhiilsen 2.4/50mm

- Gasdise Gr. 4 / 6,5mm innen

- Gasdise Gr. 5/ 8,0mm innen

- Gasdise Gr. 6 / 9,8mm innen

Spannkappe lang

Brenner

T ! Spannhiilsen
Spannkappe | -
kurz i
w0
!

Spannhiilsengehéuse

BEO | §

Lol

Um eine WIG SchweiBung durchzufiihren, gehen Sie wie
folgt vor:

o siehe 5.1. Bedienpanel
e Geratehauptschalter auf Stellung 0 ,,AUS/OFF"

AHauptschalter vor Anderungen am Strompanel (15)
und (17) IMMER auf Stellung 0 ,,AUS/OFF"!

e Ggf. vorinstallierten Draht aus MIG-Brenner entfernen
(rackwickeln). Die Drahtspule kann im Gerat verblei-
ben. MIG-Brenner vom ZentralanschluB3 (1) abstecken.

e WIG-Brenner an den ZentralanschluB (1) anstecken
und festschrauben.

e Passende Spannhilse, Wolframelektrode sowie Gasdu-
se montieren und festschrauben.

e Schutzgasflasche mit inertem Gas (zumeist Argon in
den Reinheitsstufen ,rein® bzw. ,hochrein™) gem. 4.1.
mit korrektem Druckminderer montieren.

e Kabelstiick (16) je nach gewlinschter Elektrodenpolari-
tat an Strompanel (17, -Polaritat) oder (15, +Polaritat)
montieren und im Uhrzeigersinn fest anziehen.

Illl Die Polaritat der Elektrode ist vom SchweiBzusatz-
) —~—\|werkstoff bzw. vom Werkstlick abhdngig, in der Regel
jedoch NEGATIV.

e Das mitgelieferte Werkstlickkabel an dem freien Strom-
panelanschluB (15, +Polaritdt) oder (17, -Polaritat)
montieren und im Uhrzeigersinn fest anziehen.

e Klemmen Sie die Werkstiickklemme am Werkstick an.

AAchten Sie auf einen guten elektrischen Kontakt mit
dem Werkstuck.

Geratehauptschalter auf Stellung I ,EIN/ON®
Betriebsartumschalter (12) auf Stellung ,TIG"
Flaschenventil langsam 6ffnen.

Brennertaster gedrickt halten. Schutzgas stromt aus.
Schutzgasmenge am Druckminderer auf den ge-
wunschten Wert einstellen.

Basisrichtwerte fir Schutzgasvolumen:

Schutzgasart | Innenbereich | AuBenbereich
Ar, Ar-Gemische 5-71/min 7 -9 1/min
CO, oder He 7 - 9 1/min 9 - 12 I/min

e Brennertaster loslassen.

e Ausgangsstrom (2) sowie Lichtbogencharakteristik
(10) passend flr Werkstlick und Zusatzwerkstoff ein-
stellen.

.. Richtwerte flr die Justage des Stellreglers finden Sie
I__ in den Datenblattern der Werkzusatzstoffe sowie in
Kapitel 6.

e Ggf. Geratetilr schlieBen.

e Legen Sie den Keramik-Gasdisenkorper so auf die
SchweiBnaht, daB die Elektrode das Werkstlick nicht
beruhrt.

A

Q

e Betdtigen Sie den Brennertaster und kippen Sie den
Brenner soweit in vertikale Position bis sich ein Lichtbo-
gen einstellt. Beginnen Sie mit dem SchweiBvorgang.

Illl Zum Abbruch des Schweivorgangs den Brennertas-

I~ —\|ter |16sen. Die fix eingestellte Gas Nachstromzeit von
1s nach Losen des Brennertasters gibt Schutz am
Ende der SchweiBung.

e Nach Beendigung der Arbeit Geratehauptschalter auf
Stellung 0 ,,AUS/OFF".
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6. SchweiBen fiir Anfanger

Sie haben noch nie eine SchweiBung durchgefiihrt, mochten
dies aber gerne einmal tun - kein Problem - in diesem Kapi-
tel wird Ihnen jeder Handgriff schrittweise erklart.

Vergessen Sie jedoch niemals:

SchweiBen ist geféhrlich und kann bei unsachgema-

Aﬁer Anwendung schwere Verletzungen hervorrufen!
Wir ibernehmen ausdricklich keine Haftung fir die in
diesem Kapitel beschriebenen Tatigkeiten und daraus
evtl. resultierenden Verletzungen oder Beschadigun-
gen! Stellen Sie sicher, dass Sie die vorangegangenen
Kapitel gelesen und vollinhaltlich verstanden haben.
Im speziellen Kapitel 1 - Sicherheitshinweise.

6.1. Was wird gebraucht

Der Einfachkeit halber wird die erste SchweiBung eine MMA
(Handelektroden) SchweiBung sein. Sie werden auf einer
Platte mittig eine ,unndétige™ SchweiBnaht setzen (das nennt
man Auftragsschweilen).

Folgende Komponenten werden benétigt:

e SchweiBerhelm mit Schutzglas (eine Sonnenbrille ist
NICHT ausreichend!), Gehdrschutz, SchweiBerhand-
schuhe, Lederschirze

e SchweiBgerat (tauglich fir MMA Handelektroden),
Elektrodenhalter und Werkstickklemme

e Einige rutilumhdllte Stabelektroden RC3, @3,2mm

e 2 Baustahlplatten unlegiert, nicht gehartet (das nennt
man Weichstahl). Die Starke sollte in etwa 5-8mm sein.
Die Abmessungen sind eigentlich egal, jedoch sollten
die Platten nicht kleiner als 20x30cm sein.

e Einen geschitzten, windstillen Arbeitsplatz an dem Sie
niemanden (auch nicht sich selbst) gefahrden.

6.2. Was ist SchweiBen eigentlich

Unter SchweiB3en versteht man die Vereinigung von Grund-
werkstoffen unter Anwendung von Warme, mit oder ohne
Druck bzw. mit oder ohne SchweiBzusatzwerkstoff.

Durch die Vereinigung ergibt sich ein kontinuierlicher in-
nerer Aufbau der verbundenen Metalle. Das Ergebnis des
SchweiBens ist die SchweiBnaht. SchweiBverbindungen kén-
nen somit eine ideale Verbindung von Stahlbauteilen sein,
da die Krafte unmittelbar, das heiBt ohne weitere StoBbau-
teile, Ubertragen werden.

6.2.1 Elektrodenschwei3en (MMA / E-Hand)

Stahlkern und Umbhillung der Stabelektrode gehen beim
MMA (E-Hand)-SchweiBprozess durch die Warme des Licht-
bogens in Schmelze und Gas Uber. Gleichzeitig wird ein Teil
des Grundmaterials aufgeschmolzen. Die abgeklhlte Stahl-
schmelze wird zur SchweiBnaht, die abgekiihlte Schmelze
der Umhillung zur Schlacke.

Vorteile Nachteile

Immer erneutes Ansetzen beim
Wechseln der Elektrode
(Kerben, Aufhartungen)

Einfache Handhabung,
geringe Einrichtungskosten

Breites Anwendungsgebiet
durch beliebige SchweiBposi-
tion

Geringe Effizienz (Erzeugung
SchweiBgut je Zeiteinheit)

Auch flr Zwangspositionen
sicher einsetzbar.

GroBe Erfahrung des Schwei-
Bers notwendig

Das SchweiBverhalten und Nahtaussehen werden maBgeb-
lich von der Umhillung bestimmt. Verwendung finden ruti-
lumhdillte und basische Stabelektroden.

Rutilumhdllite Elektroden haben einen feintropfigen Werk-
stoffibergang und fihren zu feinschuppigen, glatten und
flachen Néhten. Sie sind sowohl an Gleichstrom als auch an
Wechselstrom verschweiBbar. Die Schlacke lasst sich leicht
entfernen, zum Teil ist sie selbstlosend.

Wegen der besseren SchweiBeigenschaften werden wesent-
lich mehr rutilumhillte Stabelektroden verarbeitet als die
nachfolgend beschriebenen mit basischer Hiille.

Basisch umhlillte Elektroden sind ausschlieBlich mit Gleich-
strom (Elektrode am Pluspol) verschweiBbar. Wegen des
groberen Tropfenliberganges lassen sie sich gut in Zwangs-
positionen schweiBen. Aufgrund ihrer guten Spaltiber-

brickbarkeit werden sie haufig fiir Wurzelnahte eingesetzt.
Im Vergleich zu den rutilumhdiliten Stabelektroden ist hier
die Naht grobschuppiger und die Schlacke vergleichswei-
se schlechter zu entfernen. Bei beiden Hillentypen ist mit
moglichst kurzem Lichtbogen zu arbeiten.

Feuchtigkeit in der Elektrodenumhillung kann SchweiB3-
verhalten und Schlackenabgang verschlechtern sowie zu
offenen Poren und bei empfindlichen Stahlen (z.B. Fein-
kornstédhle, nichtrostende ferritische Stahle) zu Kaltrissen
fihren. Basisch umhiillte hochlegierte Stabelektroden sind
weniger porenempfindlich als rutilumhdllte.

6.2.2. Basis-Richtwerte MMA Schweif3Bstrom

@ Elektrode SchweiBstrom (=+)
[ mm] [A]
2,5 70 - 100
3,2 110 - 160
4,0 170 - 220
5,0 230 - 280

6.3. Ubungsvorbereitung

e Entfernen Sie alle ,Stolperfallen™ aus Ihrem Arbeitsbe-
reich (Schldauche, Kabel, usw.).

e Stellen Sie sicher, daB wahrend des SchweiBvorgangs
kein Gegenstand in den Arbeitsbereich fallen kann.

e Stellen Sie sicher, daB keine anderen Personen wah-
rend des SchweiBvorgangs gefahrdet werden kdnnen.

Das Werkstuick:

e Reinigen Sie die Oberflache. Entfernen Sie Schmutz,

Staub, Fett, Altlacke, o.a.

e Legen Sie das Werkstlck flach auf eine passende, nicht
brennbare Unterlage.
Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter des Schweif3-
gerates ausgeschalten ist!
SchlieBen Sie den Geratestecker der Werkstlickklemme
am (-) POL des SchweiBgerates an.
Klemmen Sie die Werkstlickklemme an der Metallplatte
(Ihrem Werksttick) an.

Achten Sie auf einen guten elektrischen Kontakt mit
dem Werksttick.

e SchlieBen Sie den Geratestecker des Elektrodenhalters
an den (+) POL des SchweiBgerdtes an. Nicht verges-
sen - der Hauptschalter bleibt ausgeschaltet!

e Klemmen Sie die 3,2mm Elektrode in den Elektroden-
halter ein.

Ihr Arbeitsplatz:

e Sie sollten die meisten SchweiBtatigkeiten nach Mdg-
lichkeit im Sitzen ausfiihren. In einer verspannten (z.B.
geblickten) Position zu SchweiBen ist niemals zu emp-
fehlen - schon gar nicht fir Anfanger.

e Legen Sie das Werkstlick so vor sich, daB sie die
SchweiBnaht quer fliihren kénnen (z.B. von links nach
rechts). Keinesfalls sollte die Naht von Ihnen weg oder
zu Ihnen verlaufen.

e Ziehen Sie sich die Schutzkleidung an. Lederschirze,
Gehorschutz, SchweiBerhelm mit Schutzglas, Schwei-
Berhandschuhe. Kontrollieren Sie, daB alle Hautstellen
bedeckt sind.

Trockenilibung:
e Setzen Sie sich an Ihren Arbeitsplatz.

Q Nicht vergessen - der Hauptschalter des Schwei3ge-
rates bleibt vorerst ausgeschaltet!

e Nehmen Sie den Elektrodenhalter samt Elektrode und
proben Sie die Durchfiihrung einer Quer-SchweiBnaht.
Dabei sollten Sie darauf achten, ob Sie wahrend der
Querbewegung irgend etwas behindert oder stort (z.B.
ein Hangenbleiben des Elektrodenkabels 0.a.)
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6.3.1. Hinweise zur Werkstiick Vor-/Nachbereitung

Bei den meisten Stahlarten hangt das SchweiBergebnis we-
sentlich von der Nahtvorbereitung ab. Eine der wichtigsten
Voraussetzungen ist die Sauberkeit der SchweiBnahtkanten.
Diese miussen nicht nur metallisch blank, d.h. frei von Oxi-
den und Zunder sein, sondern dirfen auch keine Verunrei-
nigungen durch Fette, Ole oder andere organische Stoffe
aufweisen, die zu Aufkohlungen und Einschlissen in den
SchweiBnahten fihren kénnen. Am besten nach der Reini-
gung die Nahtstellen mit einem passenden Entfettungsmit-
tel behandeln.

Illl Am Ende jeder SchweiBarbeit mussen die Schlacken
) —~—\|entfernt werden!

6.4. Schweif3iibungen
6.4.1. Die erste SchweiBung

.. Anfanglich werden Sie einige Schwierigkeiten beim
I___l Zinden der Elektrode haben. Vermutlich wird die

Elektrode ,picken® bleiben. Das liegt daran, daB3 das
Timing zwischen Berlhren des Werkstlicks zwecks
Zinden und das darauf folgende Entfernen der Elekt-
rode vom Werkstlick nicht stimmt.

Die meisten Anfanger beriihren das Werkstiick zu hart
und ziehen die Elektrode viel zu spat weg. Dies fallt
umso starker auf, je niedriger die SchweiBstromstar-
ke eingestellt ist.

Ein Tipp: Versuchen Sie eine dhnliche Bewegung wie
beim Anzinden eines Streichholzes.

wird, ist, daB der Lichtbogen o&fters erlischt. Dies liegt
daran, daB Sie die Elektrode zu weit vom Werkstlick
entfernen. Der Abstand sollte 1,6-3,2mm betragen.
Sie dirfen sich aber nicht vorstellen, daB SchweiBer
mit der Schiebelehre stetig den Abstand messen. Den
korrekten Abstand HORT man am Ger&usch des Licht-
bogens. Es ist ein gleichmaBiges, ruhiges Gerdusch.
Egal ob zu nah oder zu weit entfernt andert sich die-
ses Gerausch. Nebenbei sieht man einen falschen Ab-
stand auch an einer ungleichmaBigen SchweiBnaht.

[0, 2uette Problem, welches vermutich auftreten

Das dritte Problem, welches auftreten wird ist, daB
L!!l Sie ein Geflhl fur die Vorwartsbewegung der Elektro-
de bekommen missen. Nach der Zindung sollte die
Elektrode 20° geneigt gehalten werden. Sie missen
die Elektrode so schnell vorwarts bewegen, wie der
Werkstoff aufschmilzt. Das SchweiBbild sollte Schup-
penartig sein.
Bewegen Sie die Elektrode zu schnell ist die SchweiB3-
naht zu schmal und es entstehen einzelne Punkt-
schweiBungen. Bewegen Sie die Elektrode zu langsam
wird die SchweiBBnaht zu breit und zu hoch.

ca.20°

e Schutzbekleidung muss angezogen, Helm und Augen-
schutz muss aufgesetzt sein!

e Nehmen Sie den Elektrodenhalter zur Hand und stellen
Sie sicher, dass die Elektrode nichts berihrt bzw. legen
Sie den Elektrodenhalter isoliert ab.

e Schalten Sie den Hauptschalter des SchweiBgerates ein
und stellen Sie den SchweiBstrom auf 120 Ampere.

e Setzen Sie sich an Ihren Arbeitsplatz.

e Wie in obiger Abbildung gezeigt, fiihren Sie Ihre erste
SchweiBung durch - oder Ihre ersten SchweiBungen.
Uben Sie, bis Sie ein Gefiihl fir Ziindung, Elektroden-
abstand und Vorschub bekommen haben.

e Sobald Sie genug getibt haben, legen Sie den Elektro-
denhalter isoliert ab und schalten Sie den Hauptschal-
ter des SchweiBgerates aus.

6.4.2. Die zweite SchweiB3iibung

Das Reinigen des Werkstlickes, Anlegen der Schutz-

A kleidung, Ein-/Ausschalten des Gerates sowie das Ab-
legen der Elektrode wird hier nicht mehr gesondert
angefuhrt! Bitte beachten Sie die angefiihrten Schrit-
tein 6.3. und 6.4.1.

Nachdem Sie einige Erfahrung im Umgang mit der Elektrode
gesammelt haben, besteht die zweite Ubung darin 2 Platten
auf StoB miteinander zu verschweiBen.

Dazu sagt man: ,I-StoB3 in Wannenposition®.

e Nehmen Sie 2 gleich groBe Metallplatten (nicht legiert
oder gehartet, Starke ca.5mm) und legen Sie diese in
einem Abstand von ca. 2mm auf den Arbeitsplatz.

Sollten Sie nur Metallplatten mit einer Starke >6mm
I!!l zur Hand haben, missen die StoBkanten so ange-
schliffen werden, daB sich ein Offnungswinkel von
70-90° ergibt. Dies gewahrleistet, daB die Einbrand-
tiefe groB genug ist.
70-90°

. . 7
mZ77 [T, ™ ﬁj/

bl b [<-2mm

e Verwenden Sie wieder eine RC3 Elektrode, @3,2mm

e Setzen Sie an beiden Kanten kurze SchweiBpunkte um
die Platten zu fixieren. Dieses Heften hat weiters den
Vorteil, daB die Platten wahrend des Abklihlvorgangs
nicht aus der Form geraten - aber dazu spéter.

20-30°

Elektrode

Heftpunkt

e SchweiBen Sie im Anschluss den VerbindungsstoB3 an
der Oberseite.
Sie werden im Gegensatz zur ersten Ubung eine Ver-
anderung in der Handhabung feststellen. Die Vorwarts-
bewegung muss wieder so erfolgen, daB die Geschwin-
digkeit dem Aufschmelzvorgang entspricht. Reduzieren
Sie die Geschwindigkeit keinesfalls so weit, dass sich
die entstehende Schlacke vor den Lichtbogen legt.

Bei dicken Platten werden Sie feststellen, daB bei

l!!l korrektem Vorschub die Nut nicht vollsténdig aufge-
fallt wird. Es muss eine zweite SchweiBung Uber die
erste Naht gesetzt werden. Dazu muss die Schlacke
mit einer Drahtbirste entfernt werden - im Anschluss
kann die zweite Naht dartber gesetzt werden - und so
weiter. Als Faustregel gilt, daB die SchweiBnahtbreite
nicht groBer als 3x Elektrodendurchmesser sein soll-
te. In unserem Ubungsbeispiel also ca. 10mm. In der
Abbildung unten sieht man den Beispielhaften Aufbau
einer MehrlagenschweiBung.

RN

10. AbschluBschweiBung
an der Unterseite

e Sobald die Obernaht fertig ist, drehen Sie das Werk-
stick um, entfernen an der Unterseite ebenfalls die
Schlacke und flihren die abschlieBende SchweiBnaht an
der Unterseite aus.

e AbschlieBend entfernen Sie beidseitig die Schlacke.
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6.5. Weitere Verbindungsarten
6.5.1. Horizontal-Vertikal Naht

Fixieren Sie ihr Werkstlick und fiihren Sie wie vorher er-
wahnt an beiden Eckpunkten eine kurze Heftnaht durch. Im
Anschluss kann die SchweiBung durchgefiihrt werden.

Illl Wie schon unter 6.4.2. erwahnt kann es auch hier

| notwendig/sinnvoll sein eine MehrlagenschweiBung
durchzufiihren. Bei dieser SchweiBart ist zu beach-
ten, daB die SchweiBnaht einer Lage nicht breiter als
2x Elektrodendurchmesser sein sollte, da ansonsten
das Schmelzbad Richtung Basis abrutscht.

Bringen Sie nach dem Ziinden des Lichtbogens die Elektrode
sofort in folgende Position:

- 45° von der vertikalen Platte entfernt

- 60-70° von der horizontalen Platte

Beim MehrlagenschweiB3en ist darauf zu achten, daB immer
zuerst die Wurzellage, dann die untere und erst abschlie-
Bend die obere Lage geschweiBt wird (siehe Abbildung).

60-70°

6.5.2. Steigende Naht

Auch hier, zuerst Werkstlick fixieren und an den Eckpunkten
heften. Nun kann die SchweiBnaht ausgefihrt werden.

Bringen Sie nach dem Ziinden des Lichtbogens die Elektrode
sofort in folgende Position:
- 45° horizontaler Abstand (mittig zwischen den Platten)
- Elektrode ca. 10° nach unten geneigt
(in der Zeichnung mit 80° nach oben angedeutet).

Fihren Sie die SchweiBung mit kurzem Lichtbogen durch.
Die erste Lage muss gerade gefiihrt werden (kein wandern).

Beim Mehrlagenschweien und dem Entfernen der Schlacke
sind die Folgelagen in einem Arbeitsschritt durch hin- und
herwandern der Elektrode zu erzeugen (Dauer ca. 1s).

Achten Sie darauf, daB Sie an den Eckpunkten der Mehrlage
langer verweilen als in der Mitte (Uber der ersten Naht), da
ansonsten der Eckiibergang nicht korrekt verschweiBt wird.

o
L

Korrekte
SchweiBnaht
mit Pause

SchweiBnaht
ohne/falsche Pause

6.5.3. Fallende Naht

Eine fallende Naht ist in der Regel einfach auszufiihren. Sie
missen lediglich darauf achten, daB die Elektrode vor der
Schlackenbildung gehalten wird.

Elektrodenposition:
- 45° horizontaler Abstand (mittig zwischen den Platten)
- Elektrode ca. 45° nach unten geneigt

6.5.4. Uberkopfnaht

Abgesehen von der umstandlichen Korperhaltung beim Ar-
beiten ist eine Uberkopfnaht nicht schwieriger durchzufih-
ren als eine fallende Naht.

Wie schon zuvor erwahnt wird der zu schweiBende Teil vor-
erst an den Ecken angeheftet.

Bringen Sie nach dem Zinden des Lichtbogens die Elektrode
in folgende Position:

- 45° von vertikaler und horizontaler Platte entfernt

- Elektrode 10° geneigt in SchweiBrichtung

10°

Illl Sie werden feststellen, daB die SchweiBnaht deutlich
I —|mehr gewdlbt ist, als bei anderen SchweiBnahten.
Dies ist normal und durch die Schwerkraft bedingt.

6.5.5. Typische Fugenformen

In den meisten Fallen ist es moglich Stahl ohne besondere
Nahtvorbereitungen zu schweiBen. Bei dicken Werkstlicken
und bei Reparaturarbeiten schleift man jedoch in der Regel
die Verbindungsnaht an um eine korrekte Eindringtiefe der
SchweiBnaht in das Grundmaterial zu gewahrleisten.

Typische Fugenformen sind:

I-StoB V-StoB

MIG: ab Plattenstdrke 10mm
WIG: Plattenstédrke 5-12mm

<o MIG:70-90°
N WIG:70-110°
{ e
==
Abhangig von
— ] a2
Plattenstark
attenstarke * MIG:0-3mm
WIG:1,6mm
— -,
X-StoB UberlappstoB

MIG/WIG: ab Plattenstarke 10mm

N MIG:70-90°
h WIG:90°

oY

S

(I
* 4»” 0-2mm

EckstoB T-StoB
Bordel-StoB 4 Bordel-Ecksto3  90-180°
Eel
. R 4
E 0|5 E

N
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6.6. Anmerkungen zu Werkstoffen

Vor Beginn von SchweiBarbeiten ist es ratsam, die Verarbei-
tungsempfehlungen der Stahlhersteller und SchweiBzusatz-
werkstoffhersteller sowie die jeweiligen Normen und Regel-
werke zu beachten. Die DIN EN 1011-3 gibt Empfehlungen
zum SchweiBen und Nachbehandeln.

Folgende Aufstellung soll nur erste Einblicke und Anregun-
gen bei der Bearbeitung der unterschiedlichen Werkstoffe
darstellen.

6.6.1. Un-/niedriglegierte Stdhle

Der wohl bekannteste Effekt beim SchweiBen dieser Stahle
ist, daB Aufgrund von Erwarmen und Abkihlen des Werk-
stoffs wahrend des SchweiBprozesses Material Aufhartungen
und Schrumpfungen entstehen, welche bei unsachgemaBer
Behandlung zu Sprédbriichen oder Rissen flihren kénnen.
© siehe dazu Kapitel 6.11.
,Durch SchweiBung bedingte Distorsion"

6.6.2. Nichtrostende Stdhle (Edelstahl)

Mit wenigen Einschrankungen kénnen austenitische und
ferritische nichtrostende Stahle sowohl mit MMA (E-Hand)
als auch im SchutzgasschweiBverfahren (MAG/WIG) gefligt
werden. Bei nichtrostenden Stahlen wird fast ausschlieBlich
das Metall-Aktivgas-SchweiBen (MAG) angewendet, da sich
im Vergleich zum WIG-SchweiBen hohe Abschmelzleistun-
gen erreichen lassen. Verwendet werden sowohl Massiv- als
auch Fulldrahtelektroden.

Bei der Vorbereitung nichtrostender Stahle (Edelstahl) gilt
zusatzlich zur normalen Reinigung/Entfettung folgendes:
- Schleifen nur mit kunstharzgebundene Korundscheiben
(Fe- und S-frei).
- Mechanische Reinigung mit Blrsten aus rostfreiem
Stahl.
In beiden Fallen darf das Werkzeug nicht vorher fiir die Be-
arbeitung un- und niedriglegierter Stéhle benutzt worden
sein! Nach dem SchweiBen ist das Werkstlck von Schla-
ckenresten, SchweiB3spritzern, Anlauffarben oder anderen
Oxidationsprodukten zu reinigen. Je feiner und glatter die
Oberflache, desto gréBer ist die Korrosionsbestandigkeit.

GeschweiBt wird mit Gleichstrom, Drahtelektrode am Plus-
pol. Fir Massivdrahtelektroden wird als Schutzgas ublicher-
weise Argon mit 1 bis 3% Sauerstoff oder mit max. 2,5%
CO2 verwendet (hohere CO2-Gehalte kénnen zu einer Auf-
kohlung des SchweiBgutes fiihren und vermindern dadurch
die Korrosionsbestdndigkeit).

In Wannen- und Horizontalposition wird in der Regel mit
dem Sprihlichtbogen gearbeitet, der bei geringer Sprit-
zerneigung einen kurzschluBfreien, feinsttropfigen Werk-
stoffiibergang ergibt. Der Kurzlichtbogen wird angewendet,
wenn geringes Warmeeinbringen gefordert ist, z.B. fir din-
ne Bleche, Wurzellagen und in Zwangspositionen.

Beim SchweiBen nichtrostender austenitischer Stahle sind
gegenliber den un- und niedriglegierten Stahlen die unter-
schiedlichen physikalischen Eigenschaften zu beachten:

- der héhere Warmeausdehnungskoeffizient,

- die niedrigere Warmeleitfahigkeit,

- der groBere elektrische Widerstand.
Diese Unterschiede beeinflussen die Wahl des SchweiBver-
fahrens und die Ausfiihrung der SchweiBarbeiten. Der re-
lativ hohe Warmeausdehnungskoeffizient und die niedrige
Warmeleitfahigkeit austenitischer Stahle wirken sich beson-
ders auf den Verzug beim SchweiBen aus.

AbhilfemaBnahmen sind:
- Warmeabflhrung durch Kupferschiene
- SchweiBen mit niedriger Streckenenergie
- SchweiBen in Vorrichtungen
- Heften in kirzeren Abstanden

Beim Heften und SchweiBen wird davon abgeraten, die Elek-
trode auBerhalb des Nahtbereichs zu zlinden, da die entste-
henden Zindstellen die Korrosionsbestandigkeit dort herab-
setzen kdénnen. Bei den vollaustenitischen Stahlen sollten
die Heftstellen beschliffen und ggf. von Endkraterrissen be-
freit werden.

Beim SchweiB3en einseitig zuganglicher Nahte ist die Wurzel-
lage vor Oxidation zu schitzen. Dazu verwendet man inerte
(Ar/He) Schutzgase zur Gegenspulung.

6.6.3. Aluminium

Grundsatzlich fihren hohe Warmeleitfahigkeit und Ausdeh-
nungskoeffizient zu einem starkeren Verzug beim Schwei-
Ben von Aluminium. Dies ist in Konstruktion und im Vorrich-
tungsbau zu berticksichtigen.

Aluminium bildet an Atmosphare sofort eine Oxidschicht
im Wesentlichen aus amorphem Al,O,. Die Dicke der Oxid-
schicht nimmt mit Zeit, Temperatur und Sauerstoffangebot
zu, hat einen Schmelzpunkt von ca. 2.000°C (im Gegensatz
zum Schmelzpunkt des Grundmaterials von 550-660°C) und
muB jedenfalls kurz vor dem SchweiBen entfernt werden
(diese bildet sich zwar sofort wieder - ca.5ms - ist jedoch
sehr dinn und durch den Lichtbogen leicht aufzubrechen).

Zum Aufbrechen der Oxidschicht (Vorbereitung) kénnen fol-
gende Werkzeuge verwendet werden:

- Schleifen nur mit keramisch gebundenen Scheiben.

- Mechanische Reinigung mit Blrsten aus rostfreiem
Stahl.

- Beizen mit 10-20% Atznatron-Lésung (Natriumhydro-
xid) flr 30-60s bei 60-80°C. AnschlieBend in Wasser
spulen und in 20% Salpetersaure neutralisieren. Da-
nach wiederum sptlen und trocknen.

Als Zusatzwerkstoff kann fir fast alle Aluminiumlegie-
rungen, ausgenommen Reinaluminium, Werkstoff 3.356
(AIMg5) verwendet werden.

Als Schutzgas kommen ausschlieBlich inerte Gase wie Argon
(Ar), Helium (He) und deren Mixturen zum Einsatz. Neben
der eigentlichen Schutzfunktion, kann Uber die Zusammen-
setzung der Gase, Einfluss auf das Einbrandprofil, das Ent-
gasungsverhalten, aber auch auf die Lichtbogenstabilitdt,
also auf das SchweiBverhalten, genommen werden.

Die hohe Dichte von Argon schirmt das SchweiBbad gut ab,
der Lichtbogen ziindet leicht.

Bei Helium ist aufgrund der geringen Dichte die Abschirm-
wirkung eher gering (daher hoher Durchfluss notwendig,
ca. Faktor 3 zu Argon). Die sehr gute Warmeleitfahigkeit
und die hohere Ionisationsspannung wirken sich jedoch sehr
Vorteilhaft auf das SchweiBen mit Aluminium aus.

Mégliche SchweiBverfahren:

- WIG-DC (+)
SchweiBen von Aluminium mit (+, POSITIVER) Polari-
tat, da bei negativer Polaritat die Energie des Lichtbo-
gens nicht ausreicht, um die Oxidschicht aufzubrechen.
Nachteil: unruhiger Lichtbogen und die Wolframelekt-
rode verschleiBt aufgrund von Uberhitzung schnell.

- MIG (+)
Der Lichtbogen sollte so kurz wie mdéglich, der Brenner-
winkel 10-20° stechend sein. GasfluB muB hdéher als
beim StahlschweiBen eingestellt werden. Es sollte nach
Mdéglichkeit eine Badsicherung verwendet werden.
Drahtvorschubrollen missen fir Aluminiumdraht ge-
eignet sein (U-Profil). Bei den weichen AlSi-Legierun-
gen sollte eine Schlauchlange von 3m nicht Uberschrit-
ten werden.

Das Auftreten von Kondensation wahrend des SchweiBvor-
gangs ist unbedingt zu vermeiden!

Das SchweiBen von anodisiertem (eloxiertem) Aluminium
ist nicht mdglich, da die Energie des Lichtbogens nicht aus-
reicht die doppelte Oberflache aufzubrechen.

6.6.4. Kupferlegierungen

Aufgrund der hohen Warmeleitfahigkeit dieses Werkstoffs
muss beim SchweiBen unbedingt Vor- und Nachgewdrmt
werden.

.. Es gibt eine Vielzahl von Werkstoffen, unzahlige, Gb-

I...,_l liche und unilbliche Legierungen. Fragen Sie Ihren
Stahllieferanten  nach Werkstoffeigenschaften und
Bearbeitungshinweise fiir das SchweiBen. Sofern die
Materialzusammensetzung bekannt ist, kénnen Ihnen
auch Elektrodenlieferanten Auskunft (ber passende
Zusatzwerkstoffe und Verarbeitungshinweise geben.
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6.7. Markierungen auf Zusatzwerkstoffen

Genormte Markierungen auf den Zusatzwerkstoffen bzw.
auf deren Datenblattern geben dem SchweiBer Informati-
onen Uber maogliche SchweiBpositionen sowie notwendige
Gerateeinstellungen.

6.7.1. Zeichen erlaubter SchweiBpositionen
Bezeichnung Stumpfnaht Kehinaht
XY Wannenposition

= Kurzzeichen:
PA, w, 1G, 1F

= (ibliche Symbole:

L

PA —

@ Horizontal-
Vertikalposition
= Kurzzeichen:
PB, h, 2F
= (ibliche Symbole:

PB —

@3 Querposition

= Kurzzeichen:
PC, q, 2G
= (ibliche Symbole:

= \

PC —

@ Horizontal-
Uberkopfposition

= Kurzzeichen:
PD, hu, 4F

= Ubliche Symbole:

m

PD

@3 Uberkopfposition

= Kurzzeichen:
PE, 0, 4G

= (bliche Symbole:

m

PE

X3 steigposition

= Kurzzeichen:
PF, s, 3G, 3F, 5Gup
= (ibliche Symbole:

=4

PF L

[@d Fallposition

= Kurzzeichen:
PG, f, 3G, 3F, 5Gdown
= {ibliche Symbole:

= |

PG -

SN ;'(((((((((((((((\((\‘l

6.7.2. Gerateeinstellungen

Neben den erlaubten SchweiBpositionen, dem SchweiBstrom
bzw. -spannung ist bei den Elektroden ebenfalls die Polaritat
und evtl. Schutzgasmenge und -art angeflhrt.

Ubliche Kennzeichnung der Polaritét:
Gleichstrom, Elektrode positiv

El Gleichstrom, Elektrode negativ

lIl Wechselstrom

El Kombinationen aus obigen Werten mdglich

6.8. MIG/MAG Schutzgasschweif3en

Das SchweiBbad wird durch das Schutzgas vor dem Zutritt
der Luft geschiitzt. Die nicht umhillte Elektrode wird auto-
matisch nachgefiihrt und dient gleichzeitig als SchweiBzu-
satzwerkstoff.

Vorteile Nachteile

Naht wéhrend des SchweiBvor- | Gasschutz wird bei Wind weg-
gangs sichtbar geblasen, somit wetterabhangig

Tiefer Einbrand mdoglich Zusatzliche Einrichtungen (Wet-
terschutz) beim SchweiBen im

Freien notwendig

Verfahren gut regelbar,
Beliebige SchweiBpositionen

Es kommen beim Schutzgasschwei3en

- inerte Gase (vollig reaktionsunfahige Gase, MIG)
- aktive Gase (MAG-SchweiBen)
- sowie Gasgemische zur Anwendung.

Vergleich der SchutzgasschweiBverfahren:

. - aktives
inertes Gas Gasgemisch Gas
Gas Argon Gemisch aus co,
Argon und CO,
Verfahren MIG MAG MAG
Einbrandtiefe sehr klein klein mittel
sehr glatt, glatt grob,
Nahtaussehen breit Uberwolbt
Spritzerbildung gering gering groB3

Eine Sonderform des MIG-SchutzgasschweiBens ist das
sogenannte Innershield-SchweiBverfahren (auch Fll-/
RohrchendrahtschweiBen genannt). Hier befindet sich das
,Schutzgas" in Pulverform innerhalb des SchweiBdrahtes.

Gegenuberstellung MAG- / Flilldraht-SchweiBverfahren:

MAG Innershield
SchweiBdraht Volldraht Flll-/R6hrchendraht
Draht @ 20,6-1,2mm 209-1,1mm
Schutzgas CO, (Mischgas) nicht notwendig
Drahtpolaritat positiv (+) negativ (-)
Materialstarke ab 0,5 mm 1,2-8,0 mm?v
Einbrand gut hervorragend
Rauchentwicklung gering hoch
Schlackenbildung keine leicht entfernbar

1) MehrlagenschweiBen empfohlen

6.8.1. Der SchweifBvorgang

Wahrend des SchweiBvorgangs beeinflussen zwei Stellgro-
Ben das Ergebnis: Drahtvorschub und Schwei3spannung

Der SchweiBstrom ergibt sich durch den Drahtvorschub.
Umso schneller der Drahtvorschub, umso groBer ist der
SchweiBstrom. Weniger Drahtvorschub verringert den
SchweiBstrom, verlangert jedoch den Lichtbogen (tritt vor
allem bei hoheren Schweispannungen auf).

.. Sollte der Drahtvorschub fir die gewéahlte SchweiB3-

L_J spannung zu schnell sein kann der Draht im Schmelz-
bad nicht aufschmelzen. Die Folge ist eine unzurei-
chende SchweiBung.

I.. Sollte die SchweiBspannung fiir den gewahlten Draht-

| vorschub zu hoch sein entstehen am Ende der Elekt-
rode groBe Tropfen, dies flihrt zu starker Spritzerbil-
dung.

Eine korrekte Einstellung lasst sich am SchweiBbild und an

einem gleichmaBigem Ton des Lichtbogens erkennen.

Der Vorschub (wie schnell wird der Brenner Uber die
SchweiBnaht gefiihrt) beeinflusst die Nahtbreite und den
Einbrand.
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Der Fuhrungswinkel des MIG-Brenners hat wiederum Ein-
fluss auf die Nahtbreite:

6.8.3. Richtwerttabellen MIG/MAG SchweiBBverfahren

I-StoB
—— A et -
VORWARTS VERTIKAL RUCKWARTS Dicke | Spalt | @ Elek- Schweil SchweiB = Vor- | Gas-
> h a trode | Strom Spg. schub | menge
) , ) | N A [mm]  [mm] | [mm] | [A1 | [V1  cm/min [I/min]
Idealer Abstand zwischen Brennerdlise und Werkstiick: 1,2 0 1,0 70-80 | 17-18 | 45-55 10
Volldraht@ 0.6 mm  Volldraht@ 08 mm  Volldraht@ 1.0 mm 1,6 0 1,0 |80-100) 18-19 | 45-55 | 10-15
2,0 0-0,5 1,0 100-110| 19-20 50-55 10-15
2,3 0,5-1,0 | 1,0-1,2 | 110-130| 19-20 50-55 10-15
3,2 1,0-1,2 | 1,0-1,2 | 130-150 | 19-21 | 40-50 | 10-15
4,5 1,2-1,5 1,2 150-170 | 21-23 40-50 10-15
T-StoB Horizontal
:l
e i
Dicke Naht | @ Elek- | SchweiB | SchweiB | Vor- Gas-
h b trode | Strom Spg. schub | menge
[mm] | [mm] | [mm] [A] [V] |cm/min [I/min]
1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 | 18-19 50-60 10-15
1,6 2,5-3,0 | 1,0-1,2 | 90-120 | 18-20 50-60 10-15
.8.2. B icherun
6? adsicheru g_ ) N 2,0 |3,0-3,5/|1,0-1,2 |100-130 | 19-20 | 50-60 | 10-20
Bei manchen SchweiBprozessen (z.B. beim Aluminium-
schweiBen) kann es sinnvoll/nétig sein, eine Badsicherung 2,3 3,0-3,5|1,0-1,2 1 120-140 | 19-21 | 50-60 | 10-20
(in der Regel aus Kupfer, Edelstahl oder Keramik) zu ver- 3,2 3,0-4,0 | 1,0-1,2 | 130-170| 19-21 | 45-55 | 10-20
wenden. Diese schiitzt die Wurzel vor Oxidation, unterstiitzt 4s 4045 1o 190-230 | 22-24 | 45-55 | 10-20
die Wurzelausbildung, kihlt das geschweiBte Material und ' e 4 i} B - -
erhoht die SchweiBgeschwindigkeit. T-StoB Vertikal
Die Form der Badsicherung ist von der Starke des Werk- Dicke | Naht | @ Elek-| Schweis | SchweiB | Vor- Gas-
stlicks abhéngig. h b trode | Strom @ Spg. | schub | menge
Material- A 5 [mm] | [mm] | [mm] [A] [V] |cm/min | [I/min]
starke - - - - -
: m:n ] [mm ] [ mm ] 1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 | 18-19 50-60 10-15
1,6 2,5-3,0 | 1,0-1,2 | 90-120 | 18-20 50-60 10-15
Y Y <1,5 10 0,2-0,5 5 5
- 1,0-1,2 | 100-1 19- - 10-2
mA <6,0 10 - 15 1,0-25 ,0 3,0-3,5 ,0-1, 00-130 9-20 50-60 0-20
A >6,0 10 - 15 2,5-3,5 2,3 3,0-3,5 | 1,0-1,2 | 120-140 | 19-21 50-60 10-20
3,2 3,0-4,0 | 1,0-1,2 | 130-170| 21-22 45-55 10-20
Bei falsch dimensionierter Badsicherung kann es zu folgen-
den Problemen kommen: 4,5 4,0-4,5 1,2 200-250 | 23-26 45-55 10-20
e zu Flach: UberlappstoB
SchweiBbad kihlt zu schnell ab, es kommt zu Fehlern - 10-15° - 29735°
in der SchweiBnaht. Typ A Typ B
e zu Tief:
Bewirkt eine groBe Wurzel und ein zu groBes Schweil3- A* A*
bad. Daraus erfolgt eine niedrige Schweigeschwindig- — —
keit und eine falsche Form der Naht. |—V)§ |—I/)4
Dicke SchweiB @ Elek-  SchweiBl | SchweiB | Vor- Gas-
h Ew—" trode | Strom Spg. schub | menge
mm] | "YP® | [mm] | [A]1 | [V] |cm/min [I/min]
1,2 A 1,0 80-100 | 18-19 45-55 10-15
1,6 A 1,0-1,2 | 100-120| 18-20 45-55 10-15
2,0 A/B 1,0-1,2 | 100-130| 18-20 45-55 15-20
2,3 B 1,0-1,2 | 120-140 | 19-21 45-50 15-20
3,2 B 1,0-1,2 | 130-160| 19-22 | 45-50 | 15-20
4,5 B 1,2 |150-200| 21-24 | 40-45 | 15-20
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6.9. MSG-Léten

Das MSG-Loéten unterscheidet sich vom MIG- bzw. MAG-
SchweiBen durch die Verwendung von Drahtelektroden auf
Kupferbasis als Zusatzwerkstoff. Dieses Verfahren wird b-
licherweise in der Kurzlichtbogentechnik in samtlichen Posi-
tionen eingesetzt.

6.9.1. Verwendungsbereich

In vielen Bereichen werden verzinkte Bleche eingesetzt. Da
Zink bei etwa 420°C zu schmelzen und bei etwa 906°C zu
verdampfen beginnt, ist ein SchweiBen auBerst problema-
tisch. Durch Verwendung von Zusatzwerkstoffen auf Kupfer-
basis, welche einen geringen Schmelzpunkt besitzen, wird
der Grundwerkstoff nicht aufgeschmolzen, d.h. die Verbin-
dung entspricht einer Lotung.

Eine Besonderheit ist das Fligen von artverschiedenen
Grundwerkstoffen, z.B. von Kupferlegierung mit Stahl. Diese

Verbindungen besitzen aufgrund der unterschiedlichen
Schmelzbereiche der Grundwerkstoffe einen Doppelcharak-
ter: auf der Stahlseite liegt eine Lotverbindung, auf der Kup-
ferseite eine SchweiBverbindung vor.

Auch Edelstahl kann sinnvoll mit den Lichtbogenlétprozessen
gefligt werden. Insbesondere die geringere Warmeeinbrin-
gung kann bei langen Nahten (mehrere Meter) und diinnen
Blechen von erheblichem Vorteil sein, da der Bauteilverzug
wesentlich verringert wird.

MSG-Loten wird in der Regel bei unbeschichteten und metal-
lisch Uiberzogenen Stahlblechen bis 3mm Starke eingesetzt.

6.9.2. Lotvorbereitung
Auf eine besondere Nahtvorbereitung wird meist verzichtet.

Damit es zu einer metallurgischen Wechselwirkung zwischen
dem Grundwerkstoff und dem benetzenden flissigen Lot
kommt, sollte die Grenzflache zum Lot weitgehend metal-
lisch blank und frei von Verunreinigungen sein. Schmutz,
Fett, Bearbeitungsriickstdnde, Wachs, Klebstoffe oder Ol
fihren zu einer Qualitdtsminderung (Porenbildung, Binde-
fehler etc.) und sollten entweder durch chemische und/oder
mechanische Oberflachenbehandlungsverfahren entfernt
werden.

6.9.3. Schutzgas

Zum Lichtbogenléten werden Ublicherweise Argon oder Ar-
Gemische mit Beimischungen von CO, oder O, eingesetzt.

Bei Lotwerkstoffen mit Si- oder Sn-Anteil sind geringe Aktiv-
anteile von CO, oder O, vorteilhaft.

Bei Lotwerkstoffen mit Al-Anteilen bieten sich Ar-He-Gemi-
sche ohne Aktivanteil an.

6.9.4. Hinweise zum Loten

Bei den Lichtbogenldtprozessen sind ublicherweise keine
Flussmittel erforderlich.

Als Drahtdurchmesser kommt hauptsachlich @1,0 mm zum
Einsatz. Am gebrduchlichsten sind die Zusatzwerkstoffe
CuSi3 (fur verzinkte Bleche) sowie CuAl8 (das Loéten von
Edelstahl, Aluminium, sowie fir Verbindungen bei denen das
optische Aussehen der Nahtoberflache wichtig ist).

Damit bei Diinnblechen die Zinkverdampfung maoglichst ge-
ring bleibt, wird mit geringer Leistung gel6tet. Stellen Sie
daher eine niedrige Grundstromstarke ein.

Da die Zusatzwerkstoffe im Vergleich zu Stahl weicher sind,
missen Drahtvorschubrollen mit Halbrundnut verwendet
werden (Al-Rollen).

Die Brennerschlauchpakete missen mit einer Kunststoffsee-
le ausgestattet und sollten nicht langer als 3m sein.

Wichtig ist auch die Brenneranstellung und -fihrung:

Bei stechend geldteten Blechen wérmt der vorlaufende
Lichtbogen die Zinkschicht so weit vor, dass sie unmittel-
bar vor dem Ablésen des Zusatzdrahttropfens bis auf eine
Restschicht verdampfen kann. Die Warmeenergie des
schmelzflissigen Zusatztropfens verdampft die verbleiben-
de Restzinkschicht. Da es sich lediglich um geringe Mengen
an Zinkdampf im noch schmelzflissigen Lot handelt, reicht
die Entgasungszeit bis zum Erstarren aus, um eine Porenbil-
dung zu vermeiden.

6.10. WIG SchutzgasschweiBBen

Das WIG (Wolfram Inert Gas, im englischen TIG - Tungsten)
SchweiBen eignet sich flr alle SchweiBpositionen und be-
sonders gut flir dinne Bleche und Wurzellagen. Wenn ein
metallischer Werkstoff Uberhaupt schmelzschweiBgeeignet
ist, dann laBt er sich mit diesem Verfahren fligen.

Ein besonderer Vorteil des WIG-SchweiBens ist auch, daB
gegenliber anderen Verfahren, die Zugabe von Schweizu-
satz und die Stromstarke entkoppelt sind. Der Schweil3er
kann deshalb seinen Strom optimal auf die SchweiBaufgabe
abstimmen und nur soviel SchweiBzusatz zugeben, wie ge-
rade erforderlich ist. Dies macht das Verfahren besonders
geeignet zum SchweiBen von Wurzellagen und zum Schwei-
Ben in Zwangslagen.

Die Elektrode schmilzt wegen des hohen Schmelzpunktes
von Wolfram (3380°C) bei richtiger Anwendung des Verfah-
rens nicht ab. Sie ist nur Lichtbogentrager. Der SchweiBzu-
satz wird von Hand in Stabform zugegeben.

Vorteile Nachteile

Naht wahrend des SchweiBvor- | Gasschutz wird bei Wind weg-
gangs sichtbar geblasen, somit wetterabhangig

Tiefer Einbrand mdoglich Zusatzliche Einrichtungen (Wet-
terschutz) beim SchweiBen im

Freien notwendig

Verfahren gut regelbar,
Beliebige SchweiBpositionen

GroBe Erfahrung des
SchweiBers notwendig

Diinne Bleche im BordelstoB
ohne Zusatzwerkstoff ver
schweiB3bar.

6.10.1. Schutzgas

Beim WIG-SchweiBen dirfen nur inerte Gase (Sauerstoff
freie Gase, welche nicht mit der Umgebungsluft reagieren)
verwendet werden. Gebrauchlich ist SchweiBargon (Be-
zeichnung ,I1%), Helium (Bezeichnung ,I2“) sowie Argon/
Helium-Mischgase (Bezeichnung ,I3") nach DIN EN 439.
Unter Helium ist der Lichtbogen heiBer. Vor allem aber ist
die Warmeverteilung zwischen dem Kern und dem Rand des
Lichtbogens gleichmaBiger.

Der optimale Gasschutz ist beim WIG-SchweiBen extrem
wichtig. Ein (auch geringer) Anteil von Sauerstoff hat zur
Folge, dass zum einen die Elektrode oxidiert (Blauféarbung)
und zum anderen SchweiBfehler durch Sauerstoffeinschlis-
se auftreten. Zugluft ist beim SchweiBen in jedem Fall zu
vermeiden.

Als Richtwert kann bei Argon von einem Volumenstrom von
5-10 I/min und einer Nachspilzeit von min. 30s (das Mate-
rial muss auf <300°C abgekihlt sein) ausgegangen werden.
Bei Verwendung von Helium muB aufgrund der geringeren
Dichte, das Volumen deutlich héher sein.

Illl Die Keramik um die Elektrode sollte nicht zu klein
——\|sein, damit die Elektrode (und die SchweiBnaht) ent-
sprechend durch Schutzgas geschitzt sind.

I.II Unter Umstédnden ist die Zugabe von Schutzgas an

)——|der Nahtriickseite von Néten (Formieren). Dies unter-
bindet Oxidation und hilft bei der Formung der Wur-
zelrickseite.

6.10.2. Polung

In der Regel liegt der kaltere Minuspol an der Elektrode und
der heiBere Pluspol am Werkstick. Die Strombelastbarkeit
und die Standzeit der Elektrode sind bei dieser Polung we-
sentlich groBer. Ebenso gibt es Unterschiede im Einbrand-
verhalten. Dies ist beim GleichstromschweiBen am Minuspol
am besten.

— + Einbrand bei:

(—) Elektrode am Minuspol
(+) Elektrode am Pluspol

Bei Aluminium und seinen Legierungen, sowie bei anderen
Werkstoffen, die hochschmelzende oder sehr zahflissige
Oxide bilden, wird dagegen der Pluspol an der Elektrode
bzw. Wechselstrom verwendet.
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6.10.3. Elektrodentypen

Wolframelektroden werden wegen des hohen Schmelzpunk-
tes nicht durch GieBen, sondern durch sintern hergestellt.

Neben Elektroden aus Reinwolfram gibt es auch solche, de-
nen vor dem Sintern in Gehalten von etwa 0,5 bis 4% Oxide
wie Thoriumoxid, Zirkonoxid, Lanthanoxid oder Ceroxid zu-
gemischt wurden. Rein-Wolframelektroden bilden einen sehr
ruhiger Lichtbogen, jedoch haben die oxidhaltigen Elektro-
den bessere Zindfreudigkeit, Strombelastbarkeit und eine
hoéhere Standzeit.

Die Woframelektrode wird so im Brenner installiert, daB sie
je nach Durchmesser 3mm bei dinnen bzw. bis 5mm bei
dickeren Elektroden uber die Gasduse hinaus heraus ragt.

Ubersicht der Elektrodentypen:

Zusammensetzung
Kurz- Oxidzusatz Wolfram Kenn-
zeichen o % farbe
b Art
[m/m] [m/m]
WP - -1 99,8 griin
WT 4 0,35-0,55 blau
WT 10 0,80-1,20 gelb
WT 20 1,70-2,20 ThO, 2) rot
WT 30 2,80-3,20 violett
WT 40 3,80-4,20 Rest orange
WZ 3 0,15-0,50 braun
zr0,®
Wz 8 0,70-0,90 weiB
WL 10 0,90-1,20 LaO,® schwarz
WC 20 1,80-2,20 CeO, 5 grau

1 Undotierte Elektroden zum Aluminium WechselstromschweiBen.

2) Mit steigendem Thoriumgehalt verbessern sich Ziindeigenschaf-
ten, Standzeiten, Strombelastbarkeit. Haupteinsatzgebiet ist das
GleichstromschweiBen von hochlegierten und rostfreien Stahlen.
Wegen der Radioaktivitat des Thoriums ist ein Einsatz dieser Elek-
troden moglichst konsequent zu vermeiden.

Durch Zirkoniumzusatz geringere Gefahr der Schmelze-Verunrei-
nigung durch Wolfram. Einsatzgebiet WechselstromschweiBen, fir
GleichstromschweiBen nur beding geeignet.

Lanthanierte Elektroden (WL) Ubertreffen cerierte (WC) im Nie-
derstrombereich - hier ist die WL Reihe die erste Wahl. Hoherer
Lanthangehalt wirkt sich auf die Zindfreudigkeit aus.

Die cerierte Elektrode WC 20 ist die Universalelektrode fir nahe-
zu alle Anwendungen: Gleichstrom und Wechselstrom, unlegierter
Stahl, hochlegierter Stahl, Aluminiumlegierungen, Titanlegierun-
gen, Nickellegierungen, Kupferlegierungen, Magnesiumlegierun-
gen. Ahnliches Verhalten wie thorierte Elektroden.

3

4

5

6.10.4. Elektroden vorbereiten

Beim SchweiBen an Gleichstrom (Minuspol) wird die Wolf-
ramelektrode durch Schleifen kegelformig angespitzt. Das
Schleifen sollte so erfolgen, daB auf der angeschliffenen
Spitze nur Schleifriefen in Langsrichtung zurtickbleiben.

Der Lichtbogenansatz ist dann ruhiger. Der Anspitzwinkel er-
gibt sich aus dem Verhaltnis des Elektrodendurchmesser zur
Léange der Spitze. Dieses Verhaltnis sollte etwa 1:2,5 sein.
Bei richtig eingestellter Stromstarke schmilzt nur ein kleiner
Teil der Elektrodenspitze auf und bildet dort eine kleine Ku-
gel. Daran brennt der Lichtbogen besonders ruhig.

Beim SchweiBen mit Gleichstrom (Pluspol), erfolgt gar kein
Anschleifen der Elektrode.

Die Form der Elektrodenspitze beeinfluBt das Einbrandver-
halten wesentlich. Bei spitzer Elektrode ergibt sich ein sch-
maler, tiefer Einbrand, bei stumpfer Elektrode ist der Ein-
brand unter sonst gleichen Bedingungen breiter und flacher.

<
(<

b d

6.10.5. Der SchweiBvorgang

Folgende Faktoren sind flir ein gutes SchweiBergebnis bei
der Wolfram Elektrode zu bertcksichtigen:
o Wolframelektrodenart (Farbe)
In der Regel kann man fur fast alle Anwendungen die
WC20 (grau) Elektrode verwenden.

e Elektrodendurchmesser
siehe 6.10.6. Richtwerttabelle

e Abstand der Elektrode zum Werkstuck
Als praxisgerecht hat sich erwiesen, dass der verwen-
dete Elektrodendurchmesser auch der Abstand zum
Werkstlick sein sollte, also bei einer @ 2,4mm Elektro-
de auch 2,4mm Elektrodenabstand zum Werkstlick. Bei

e Sauberer und richtiger Anschliffwinkel
siehe 6.10.4.

Der SchweiBstab wird in allen Positionen, auBer der Fall-
nahtschweiBung, in SchweiBrichtung vor dem Brenner ge-
fuhrt. Der Brenner wird in einem Winkel von ca. 20° zur
Senkrechten in SchweiBrichtung stechend angestellt, der
SchweiBstab wird dabei von vorn, flach (ca. 15°) zur Werk-
stlickoberflache zugefihrt.

~20°
o - Abstand=
~15 - @ Elektrode
A
4

Der Lichtbogen schmilzt zuerst ein Schmelzbad auf. Darin
schmilzt der SchweiBstab dann unter dem Lichtbogen ab,
wobei der SchweiBer durch Vor- und Zurlickbewegungen
des Stabes tupfende Bewegungen ausfiihrt. Dabei darf der
Stab beim VerbindungsschweiBen nicht zu weit unter den
Lichtbogen geschoben werden, weil sonst der Einbrand in
den Grundwerkstoff vermindert wird.

6.10.6. Richtwerttabellen WIG-SchweiBverfahren
Stromstarken der Elektroden:

Elektro- | Minuspol an Elektrode | Pluspol an Elektrode
d;n Wolfram Wol::irtam Wolfram Wo'::il"? m

[mm] rein oxid rein oxid
1,6 40-130 60-150 10-20 10-20
2,0 75-180 100-200 15-25 15-25
2,5 130-230 170-250 17-30 17-30
3,2 160-310 225-330 20-35 20-35
4,0 275-450 350-480 35-50 35-50
5,0 400-625 500-675 50-70 50-70

Elektroden, Gasdiisen und Zusatzwerkstoff in Abhangigkeit
der Blechdicke:

wiechaicke | “iione | “gne | warkeon
[ mm] [Nr.] [ mm]
1 1,0 4 1,6
2 1,6 4-6 2,0
3 1,6 6 2,5
4 2,5 6-8 3,0
5 2,5- 3,0 6-8 32
6 3,2 8 4,0
8 4,0 8-10 4,0
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SchweiBen von un-/niedriglegiertem Stahl:
Polung: Gleichstrom (-), Schutzgas: Argon (I1)

‘wicke | Fugen-  Lagen- | §OCT | Sitom | schub
[ mm] mm ] [A] cm/min
1 I 1 1,0 60 32
2 I 1 1,6 110 30
3 I 1 1,6 140 30
4 I 2 2,4 190 25
5 I 2 3,2 250 22
6 \Y 2 4,0 350 20

SchweiBen von hochlegiertem Stahl:
Polung: Gleichstrom (-), Schutzgas: Argon (I1)

Blech- Fugen- | Lagen- @ Elek- | SchweiB Vor-
dicke o = trode[ Strom schul_)
[ mm] mm ] [A] cm/min

1 I 1 1,0 45 32

2 1 1 1,6 100 30

3 I 1 1,6 125 30

4 I 2 2,4 170 25

5 I 2 3,2 225 22

6 \Y 2 4,0 300 20

6.11. Durch SchweiBBung bedingte Distorsion

Durch die Erwarmung des Metalles wahrend des SchweiB3-
prozesses entstehen beim Abkihlvorgang immer Distorsio-
nen (Verzerrungen im Metallgeflige).

Manchmal sind diese Distorsionen irrelevant bzw. bedirfen
keiner weiteren Beachtung. Sie kdnnen aber bei komplexen
SchweiBungen oder bei Anwendung eines falschen SchweiB-
vorgangs (SchweiBstrom, Elektrodendurchmesser, Werk-
stoffe, usw.) zu Sprodbriichen oder Rissen fiihren!

Das Thema Distorsion beim SchweiBen ist so komplex, daB
hier lediglich eine Einflihrung sinnvoll ist.

Distorsion tritt auf weil:

e Das aufgeschmolzene Material schrumpft:

Das Volumen geschmolzenen Stahls schrumpft wah-
rend des Abklihlvorgangs auf Raumtemperatur um ca.
11%, d.h. daB ein Quader geschmolzener Stahl sich um
ca. 2,2% in jeder Dimension zusammenzieht.

Uber die SchweiBnaht sind Werkstoffe fest miteinan-
der verbunden und kénnen daher nicht frei schrump-
fen. Daher wird das Metallgeflige der SchweiBnaht
gestreckt man spricht von plastischer Verformung. Bei
sehr kleinen Querschnitten des Grundwerkstoffs kann
diese Verformung auch zu Sprédbriichen im Grund-
werkstoff fihren.

e Expansion und Kontraktion des der SchweiBnaht umge-
benden Materials:
Wahrend des SchweiBvorgangs wird ein relativ kleiner
Bereich des umgebenden Grundwerkstoffs auf eine
hohe Temerpatur erhitzt und will expandieren. Die Ex-
pansion wird jedoch durch das umliegende kalte Ma-
terial sowie durch die Expansion des Schmelzbades
teilweise unterbunden. Dort wo die Expansion mdglich
ist bilden sich Ausbuchtungen, das restliche Material
verformt sich plastisch.
Wahrend des Abkihlvorgangs versucht das Materi-
al sich im gleichen Verhaltnis zu kontrahieren, wie es
zuvor expandiert hat. Jedoch zieht sich das Material
aufgrund der entstandenen Ausbuchtungen zu einer
anderen Form zusammen. Daraus entstehen auf das
benachbarte Material starke Zugbelastungen.

Daher kann Distorsion zu folgenden Effekten fligen:
- Das Metall um die SchweiBnaht kann durch plastische
Verformung die Krafte aufnehmen.
- Das Werkstick wird durch die entstandenen Krafte
beim Abklihlvorgang verformt.
- Es kommt zu Sprodbriichen oder Rissen.

Auf jeden Fall verbleiben sehr hohe Spannungen im Metall-
geflige des Werkstiicks (siehe Abbildung).

Darstellung der Expansion: Ausbuchtung

Expansion
(Komprimierung)

Schweifinaht

Ausbuchtung

Kihl

Ausbuchtung

Darstellung der Kontraktion:
Permanente Ausbuchtung

Kontraktion

Schweifinaht (Spannung / Zug)

Permanente Ausbuchtung

Die beim Abkuhlen infolge von Kontraktion entstehenden
Spannungen treten in 3 Achsen auf:
(1) in Richtung quer zur Naht in Blechebene
(2) in Langsrichtung der Naht in Blechebene
(3) in Richtung quer zur Naht normal zur Blechebene
(Dickenrichtung).

Die Kontraktion langs und quer zur Naht in Blechebene ist
abhangig von Nahtlédnge, Blechdicke, Konstruktion, Anzahl
der Lagen, usw. Die Schrumpfung normal zu Blechdicke
hangt vorwiegend von der Blechdicke selbst ab.

Beispiele von durch Distorsion bedingte Verformungen:

6.11.1. Minimierung von Distorsionsverformungen

Es gibt viele Wege um Verformungen aufgrund von Distorsi-
onen zu unterbinden bzw. zu minimieren, die gebrauchlichs-
ten sind folgend erwahnt:

e Das Werkstlick einspannen:
Sofern mdglich ist das Einspannung, Fixieren des Werk-
stlicks bzw. der Werkstlicke auch mdéglich um eine Ver-
formung zu unterbinden.

e Das Werkstlck verfestigen:
Dies geschieht indem man nach abgeschlossenem
SchweiBvorgang das aufgewdlbte Metall durch Klopfen
mit einem Hammer abflacht.
Die Abhilfe ist jedoch nur oberflachlich und empfiehlt
sich nicht bei MehrlagenschweiBungen.

e Das Werkstiick vorab verformen:
Manchmal wei man aus Erfahrung um wieviel sich ein
Werkstlick bei der gewahlten SchweiBart verformt. Da-
her ist es moglich das Werkstiick vorab zu verformen.
Um nach dem SchweiBvorgang das gewlinschte Ergeb-
nis zu erhalten.
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e Distorsionsverteilung:

Man kann SchweiBverfahren so wahlen, daB sich die
entstehenden Distorsionen aufheben.

Dies kann z.B. durch sequentielles SchweiBen erfolgen.
Auch kann gleichzeitiges und beidseitiges SchweiBen
Distorsion minimieren. Wo man das Verfahren anwen-
den kann ist es wohl die effektivste Methode um Ver-
formungen zu minimieren.

Stumpfnahte:

Verfahren: Blocksequenz Verfahren: Ricksequenz

Die Licken werden aufge-
flllt, sobald die SchweiB-
naht abgekuhlt ist.

Kehlndhte:

Verfahren:
Unterbrochen mit Versatz

Verfahren:
Unterbrochen ohne Versatz

e Das Werkstlick vor- und nachwarmen:
Eine zusatzliche Warmequelle auf das Werkstick wir-
ken zu lassen hat den Vorteil, daB man Expansion und
Kontraktion des gesamten Werkstlicks gezielt steuern
und somit Distorsion weitestgehend unterbinden kann.

6.11.2. Hinweise fiir die Praxis

e Einen dreiachsigen Spannungszustand durch Art der
Konstruktion wegen Sprodbruchgefahr unbedingt ver-
meiden.

e Die SchweiBfolge sollte so festgelegt werden, daB3 die
Schrumpfung mdéglichst ungehindert eintreten kann.

e Mdglichst spannungsfrei oder spannungsarm glihen.

SchweiBfolge-Beispiel mit Ricksicht auf die Querschrump-
fung anhand eines I-Tragers:

6.12. AbschlieBende Anmerkungen

SchweiBnahten groBe Sorgfalt in Planung, Vorbe-
reitung und Ausfihrung verlangt. Anspruchsvolle
SchweiBarbeiten (vor allem SchweiBarbeiten an Ma-
schinen und Geraten, welche bei einem Bruch der
SchweiBnaht oder des Werkstoffs eine Gefahrdung
darstellen kdnnten) dirfen nur von gepriften Schwei-
Bern durchgefuhrt werden!

Sollten Sie als Betrieb SchweiBarbeiten durchfiihren wollen
muB der Betrieb als SchweiBaufsichtsperson
- fir die Herstellerqualifikation Klasse D (ber einen
SchweiBfachingenieur
- fir die Herstellerqualifikation Klasse B Uber einen
SchweiBfachmann
verflgen.

Die generellen Anforderungen fiir die Prifung von Stahl-
schweiBern sind in DIN EN 287 Teil 1 (Mai 2004) festgelegt.

c Bitte beachten Sie immer, daBB die Herstellung von
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7. Instandhaltung und Reinigung

RegelmaBiges Service und Wartung verldngert die Lebens-
dauer und gewahrleistet einen stdérungsfreien Betrieb.

Das fir die Instandhaltung bzw. Reinigung zustandige
Personal muss technisch dazu befahigt sein, die je-
weiligen Arbeiten durchzufihren.

Das mit der Wartung beauftragte Personal muss vor

ATatigkeiten in die jeweiligen Sicherheitsempfehlungen
und Anweisungen dieses Handbuchs Einsicht genom-
men haben.

Gestatten Sie niemals nicht befahigten Personen Ta-
tigkeiten an egal welchem Bauteil des Stromerzeu-
gers durchzuftihren.

7.1. VorsichtsmaBBnahmen

Vor jeder Reinigungs-, Reparatur- oder Wartungsarbeit an
dem Gerat, welche durchzufiihren ist, sind folgende Anwei-
sungen immer zu befolgen:

e Das Gerat auBer Betrieb setzten und Netzstecker zie-
hen.

e Die Anlage samt allen Anbauteilen muss auf Umge-
bungstemperatur abgekiihlt sein.

e Das Ventil einer etwaig angeschlossenen Stahlflasche
muss vollsténdig geschlossen sein.

e Es muss darauf geachten werden, dass man sich bewe-
genden Teilen oder Bauteilen mit hoher Betriebstempe-
ratur unter Berilicksichtigung der notwendigen Vorsicht
nahert.

e Filhren Sie niemals Anderungen an Teilen des Gerétes
durch.

7.2. Reinigung und Sichtpriifung
Intervall: mindestens alle 3 Monate

Reinigen Sie das Gerat mit einem handelsiblichen Staub-
sauger. Diese regelmaBige Reinigung dient dazu, daB die
Maschine nicht Uberhitzt und zuverldssig arbeitet. Verwen-
den Sie keine Druckluft, dies kann zu Kurzschlliissen an der
Elektrik fihren. Bei starken Verschmutzungen kann das Ge-
hause mit einem trockenem Baumwolltuch gereinigt wer-
den. Verwenden Sie keinesfalls Fllssigkeiten!

Die folgenden Bereiche miissen gereinigt werden:
- Leistungsteil
- Steuerplatine
- Kuhlkdrperrippen
- Drahtvorschubeinheit
.. Die Drahtvorschubsysteme und speziell alle Teile die
L_J mit der Drahtelektrode in Kontakt kommen mitssen
sehr sauber gehalten werden. Die Verwendung von
Schmiermitteln und von SchweiBspray sind unbedingt
zu vermeiden. Nicht bendtigte Drahtvorschubspulen
mussen immer abgedeckt werden und vor Staub und
Feuchtigkeit geschitzt sein.

Unterziehen Sie das Gerat regelmaBig einer Sichtprifung:

Vor jeder Benitzung:
- Druckminderer, Gasschlauch und dessen Schellen kon-
trollieren.
- Brenner sowie Brennerteile und Schlauch kontrollieren
- Werkstlickklemme samt Kabel priifen
- Netzkabel priifen

Alle 10 Betriebstage:
- Kontrolle der Drahtvorschubeinheit. Vor allem der Fih-
rungs- und Gegendruckrollen.

Alle 3 Monate im Zuge der Reinigung:
- Das Gehdause auf Dellen und Briiche untersuchen.
- Alle Schraub- und Klemmanschlisse nachziehen.
- Um die Stabilitat des Gehauses zu gewahrleisten mus-
sen alle Blechschrauben montiert sein.
- Kontrollieren Sie die elektrische Verkabelung (Steck-
verbinder) auf sichtbare Schmorstellen.

Des weiteren ist die folgende Brennerwartung mit gesonder-
ten Intervallen durchzufiihren.

7.3. Brennerwartung

Schmutz und Spritzer kénnen sich an der Offnung der Kon-
taktdiise, dem Gasdiffusor und der Gasdise sammeln. Kup-
fer von der Drahtbeschichtung setzt sich im Inneren des
Schlauchpakets ab. Diese Umstande tragen alle zur Beein-
trachtigung eines ordnungsgemaBen Drahtvorschubs bei.

Daher sollten folgende MaBnahmen durchgefihrt werden:

- Mehrmals pro Tag:

Die Ansammlung von Spritzern auf der Gasdise kann
die normale, laminare Gasstrémung behindern und so-
gar einen elektrischen KurzschluB zwischen der Kon-
taktdise und der Gasdise verursachen. Die Spritzer
daher entfernen und mit Silikon-SchweiBspray schit-
zen.

- Nach Verbrauch von 25 kg SchweiBdraht:
Drahtfuhrungsspirale oder -schlauch mit trockener
Druckluft ausblasen und bei evtl. Verstopfung austau-
schen. Kontaktdise, Gasdlise und Gasverteiler auf ein-
wandfreie Funktion Uberprifen und evtl. ersetzen.

7.3.1. Austausch der Fiihrungsspirale

e ZentralanschluB vom StromanschluBbock 16sen.
e SchweiBbrenner samt Steuerleitungen abnehmen.

e Gasdlse und Stromduse entfernen.

e Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.

e Gewindestift, der zur Befestigung der alten Drahtfiih-
rungsspirale dient, mit einem Sechskantschlissel 16-
sen.

FUhrungsspirale anfassen und herausziehen.

Eine neue Flhrungsspirale am Ende entgraten. In den
AnschluBadapter einsetzen und solange drticken, bis
der Anschlag der Fihrungsspirale seinen richtigen Sitz
hat. Eine Drehbewegung kann erforderlich sein damit
der O-Ring im AnschluB ordnungsgemas sitzt.
Gewindestift festziehen.

FUhrungsspirale gleich mit den Dusenstock abschnei-
den.

Kontakt- und Gasdulise wieder anbringen.
SchweiBbrenner wieder montieren.
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7.4. Schaltplan
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8. Mogliche Fehler und Lésungen

Folgende Aufstellung soll Ihnen die Méglichkeit geben, kleine Mangel selbst zu beheben. Unerlaubtes Reparieren kann zur Ge-
fahrdung des Bedieners, der Maschine und zum Verlust der Garantie fliihren! Beachten Sie die Sicherheitshinweise in Kapitel 1

und Kapitel 7.

Sollte ein Fehler auftreten, Uberpriifen Sie unten stehende Punkte nach folgender Vorgehensweise:

1.Lokalisierung

In der Spalten ,Fehler" und ,Symptom"™ werden mdgliche Fehler oder Effekte beschrieben, die das Gerat aufweisen kann.

2.Kontrollen oder Lésungsansatze

In der Spalte ,Ursache/MaBnahme" sind Ursachen oder Losungsansatze aufgelistet welche zur Lésung bzw. Eingrenzung
des Problems beitragen kdnnen. Diese MaBnahmen kdnnen in der Regel durch den Anwender selbst behoben werden.

Sind alle Tests durchgefiihrt, das Problem aber nicht behoben, wenden Sie sich bitte an Ihren Fachhandler.

8.1. Gerat Allgemein

Symptom

Ursache

MaBnahme

Gerat hat keine Funktion
o Hauptschalter ist eingeschaltet
o Lifter im Gerat lauft NICHT
o Betriebsanzeige (5) leuchtet NICHT

Netzkabel nicht eingesteckt

Netzkabel anstecken

Netzzuleitung fehlerhaft,
Gerate-Netzkabel defekt

Netzzuleitung, Geratekabel sowie Netz-
spannung kontrollieren

Netzsicherung defekt

Netzstecker am Gerat defekt

Gerate-Hauptschalter defekt

Gerét zur Reparatur einsenden

Gerat hat keine Funktion.
o Hauptschalter ist eingeschaltet
o Lifter im Gerat lauft NICHT
o Betriebsanzeige (5) leuchtet
o Uberlastanzeige (6) leuchtet

Gerat Uberlastet,
Einschaltdauer wurde Uberschritten

Gerat abkihlen lassen,
Einschaltdauer einhalten - siehe 3.2.

Kihlluftzufuhr nicht ausreichend,
Umgebungstemperatur zu hoch

Maximale Umgebungstemperatur
+40°C nicht Uberschreiten

Kahlluftzufuhr nicht ausreichend,
Kahllufteinlasse verschmutzt/verlegt

Kihllufteinlasse kontrollieren und
reinigen

Leistungsteil stark verschmutzt

Gerat 6ffnen und aussaugen

Defekt an der Elektronik (Leistungsteil)

Gerét zur Reparatur einsenden

SchweiBstrom (-spannung) sinkt bei
Beginn des SchweilBvorgangs stark ab

Schlechte elektrische Verbindung am
Strombock oder der Werkstiickklemme

Gute elektrische Verbindung zum Werk-
stlick sicherstellen

Netzsicherung I6st wahrend eines
SchweiBvorgangs aus

Netzsicherung defekt oder unterdimen-
sioniert

Netzsicherung durch Elektrotechnik
Fachfirma prifen lassen

Gerat hat keine Funktion.
o Hauptschalter ist eingeschaltet
o Lifter im Gerat lauft NICHT
o Betriebsanzeige (5) leuchtet
o Uberlastanzeige (6) leuchtet

Thermoschalter am Invertermodul
hat ausgeldst

Gerat abkihlen lassen. Bei Wiederauf-
treten Gerat 6ffnen und aussaugen. An-
dernfalls Gerét zur Reparatur einsenden

Lifter defekt

Lifter tauschen bzw.
Geréat zur Reparatur einsenden

8.2. Probleme bei MIG/MAG
8.2.1. Bedienung MIG/MAG

Symptom

Ursache

MaBnahme

MIG Brennertaster drticken
- Kein SchweiBstrom
- Kein Drahtvorschub
o Hauptschalter ist eingeschaltet
o Betriebsanzeige (5) leuchtet
o Lifter im Gerat lauft
© Moduswahlschalter (12) auf MIG
o Midget-Schalter (13) auf STANDARD
o Uberlastanzeige (6) leuchtet NICHT

Sonderfall: Bei MIDGET-Mini Brenner
= Midget-Schalter (13) auf SPOOL-GUN

Brennersteuerleitung nicht
ordnungsgemaB am ZentralanschlufB
angesteckt

MIG-Brenner an ZentralanschlufB3
anstecken und festschrauben

Umpolungskabel (16) nicht an Strom-
anschluBbock am Plus- (15) bzw. Minus-
Pol (17) nicht angeschlossen

Umpolungskabel (16) korrekt
anschlieBen

Mikroschalter im MIG-Brenner defekt

Steuerleitung im Brenner/Schlauchpa-
ket defekt

Durch Brenner/Schlauchpaket-Tausch
Fehler eingrenzen und defektes Teil
reparieren bzw. tauschen

Verbindungsleitungen ZentralanschluB3
zu Steuerplatine lose oder defekt

Sichtprifung durchfiihren. Bei losem
Kabel Fehler beheben ansonsten:
Gerdat zur Reparatur einsenden

Steuerplatine defekt

Gerdat zur Reparatur einsenden

Midget Steuerleitung nicht an Stecker
(14) angeschlossen

Kabel anschlieBen

MIG/MIDGET Brennertaster driicken
- Kein SchweiBstrom
- Drahtvorschub funktioniert
o Hauptschalter ist eingeschaltet
o Betriebsanzeige (5) leuchtet
o Lifter im Gerat lauft
= Uberlastanzeige (6) leuchtet NICHT

Werksttickkabel am Werkstick nicht
angeschlossen oder unterbrochen

Verbindung zum Werkstlick herstellen

Werkstlckkabel zum StromanschluB3-
bock am Plus- (15) bzw. Minus-Pol (17)
nicht angeschlossen

Leitungen richtig und fest anschlieBen

Falsche Montage des MIG-Brenners
(Stromdiise)

MIG-Brenner ordnungsgemaB zusam-
mensetzen - siehe 5.2.1.

Steuerplatine defekt

Geréat zur Reparatur einsenden
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8.2.2. Drahtvorschubprobleme MIG/MAG

Symptom

Ursache

MaBnahme

MIG Brennertaster driicken
- Drahtvorschubmotor lauft NICHT
- SchweiBstrom kommt
© Moduswahlschalter (12) auf MIG
o Midget-Schalter (13) auf STANDARD

Sonderfall: Bei MIDGET-Mini Brenner
o Midget-Schalter (13) auf SPOOL-GUN

Drahtvorschubmotor defekt

Potentiometer defekt

Steuerplatine defekt

Geréat zur Reparatur einsenden

Midget Steuerleitung nicht an Stecker
(14) angeschlossen

Kabel anschlieBen

Vorschubmotor im Midget-Brenner
defekt

Midget-Brenner tauschen

Draht wird wahrend des Transportes
deformiert

Verwendung falscher Transportrollen

Je nach Querschnitt und Elektrodenma-
terial die richtigen rollen verwenden -
siehe 4.2.5.

MIG Brennertaster driicken
- Drahtvorschubmotor lauft
- Draht kommt nicht bzw. unzureichend

Keine Drahtspule eingelegt bzw.
Drahtspule falsch montiert.

Reibungsbremse der Drahtrolle blockiert

Drahtvorspanneinheit oder Gegendruck-
rollen nicht ordnungsgemaB montiert.

Drahtrolle und Drahtvorschubeinheit
korrekt montieren - siehe 4.2.

Verwendung falscher Transportrollen

Je nach Querschnitt und Elektrodenma-
terial die richtigen rollen verwenden -
siehe 4.2.5.

Draht ist in der Stromdise festgebrannt

Neue Stromdiise mit SchweiBspray
vorbehandeln und Defekte ersetzen

MIG-Schlauchpaket stark tordiert

Schlauchpaket ausdrehen

Flhrungsspirale im MIG-Schlauchpaket
verstopft/verschmutzt

FUhrungsspirale reinigen/austauschen

8.2.3. Probleme beim SchweiBvorgang MIG/MAG

Symptom

Ursache

MaBnahme

MIG Brennertaster driicken
- Kein Schutzgas

- Drahtvorschub lauft

- SchweiBstrom kommt

Schutzgasflasche leer bzw.
Ventil nicht gedffnet

Schutzgasflasche tauschen bzw.
Ventil 6ffnen

Schutzgasschlauch am Druckminderer
nicht angeschlossen

Schutzgasschlauch anschlieBen

Druckminderer nicht aufgedreht

Druckminderer aufdrehen

Magnetventil defekt

Steuerplatine defekt

Gerét zur Reparatur einsenden

UngleichmaBiger oder trager Lichtbogen

SchweiBstrom/-spannung zu gering

Korrekte Einstellwerte verwenden

Schlechte Elektrische Verbindung an
Brenner und/oder Werkstiick

Alle Kontakte priifen, saubern und fest
anziehen

SchweiBstrom an der Gasdise

SchweiBperlen in der Gasdlise

Perlen entfernen und Strom- und Gas-
dise mit SchweiBspray vorbehandeln

Gasdiise bzw. Disenstock schadhaft

Gasdlise oder Dlsenstock austauschen

Elektrode brennt bis zur Stromdise ab

Drahtvorschub zu gering

Drahtvorschub erhéhen

MIG-Brenner ist verschmutzt

MIG Brenner warten

Beschéadigte, falsche oder abgenutzte
Drahtvorschubrollen

Drahtvorschubeinheit Gberpriifen
siehe 4.2.5.

Zu geringe Einbrandtiefe

SchweiBstrom zu gering

SchweiBspannung und/oder Drahtvor-
schub erhdéhen. Schweilposition dndern

Werkstlickspalt zu gering

Spalt oder Anschleifwinkel erhéhen

Falsches Schutzgas verwendet

Verwenden von Gasen nach EN 439

Vorschub zu schnell

Vorschub reduzieren

Starke Spritzerbildung

SchweiBspannung zu hoch

SchweiBspannung verringern und/oder
Drahtvorschub erhéhen

SchweiBspannung zu niedrig

SchweiBspannung erhdhen
Drahtvorschub verringern

und/oder

Vorschub zu schnell

Vorschub reduzieren

Lichtbogen hat keinen ,ruhigen® Klang

MIG-Brenner falsch gepolt

MIG-Brenner richtig polen (in der Regel
+Plus, ausgenommen Fllldréhte)

Vorschub zu schnell

Vorschub reduzieren
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8.2.4. Schlechtes SchweiBbild MIG/MAG (gilt bedingt auch fiir MMA und WIG)

Symptom

Ursache

MaBnahme

Falsche Form der SchweiBnaht

Konvex (=erhaben)
SchweiBspannung zu gering

Konkav (=hohl)
SchweiBspannung zu hoch

SchweiBspannung und/oder
Drahtvorschub anpassen

SchweiBnaht nicht belastbar

Drahtvorschub zu gering, daher
SchweiBstrom zu gering

SchweiBspannung verringern und/oder
Drahtvorschub erhdéhen

Verwendung von falschem Gas

Korrektes Schutzgas verwenden

SchweiBnahtspalt zu gering

Spalt oder Anschleifwinkel erhéhen

Porenbildung in der SchweiBnaht
|..| Porenbildung entsteht in der Re-
)/—~—\| gel durch eine Verunreinigung
des SchweiBbades. In 90% der
Falle entsteht dies aufgrund ei-
nes Problems mit dem Schutz-
gas. Fehlersuche in der Regel von
der Flasche zum Brenner:

© Gasfalsche ausreichend voll
© Druckminderer (Durchfluss)
korrekt eingestellt
o Keine Lecks in der Gasleitung
- Flasche
- Druckminderer, Tulle
- SchlauchTdlle-Leitung im
- Tulle-Schlauch im Gerat
- Magnetventil
- Leitung zum ZentralanschluB
- Brennerschlauch
- Brenner (Gasdlise)

Einfachste Lecksuche:
Drahtrollenvorschub deaktivie-
ren und Brennertaster betati-
gen - nur an der Gasdise darf
Gas austreten.

©Nur in windstiller Umgebung
schweiBen

o Abstand Gasdiise-SchweiBbad
korrekt wahlen

Verunreinigter Zusatzwerkstoff und/
oder Feuchtigkeit an der Oberflache des
Zusatzwerkstoffes.

Verbessern der Sauberkeit des Zu-
satzwerkstoffes und der Umgebung,
SchweiBen oberhalb des Taupunktes

Verunreinigter SchweiBnahtbereich
und/oder Feuchtigkeit an der
Oberflache der Verbindung

Reinigen (Schmutz, Ol, Farbreste, Fette
oder Oxidationsriickstande entfernen)
und Trocknen des SchweiBnahtbereichs
(z.B. Vorwarmen),

Sicherstellen, dass sich der Werkstoff
vor dem SchweiBen auf
Raumtemperatur befindet

Unglnstige SchweiBpositionen

Wenn moglich, SchweiBpositionen:
PA, PB, PF verwenden

Zeit flr die Entgasung zu kurz

Erhéhen der Warmeeinbringung und/
oder Vorwarmen.
Andern der Nahtvorbereitung

Unsauberes Schutzgas, infolge Leck im
Gasversorgungssystem

Beseitigen des Lecks

Unsauberes Schutzgas, infolge Eindrin-
gen von Feuchtigkeit.
Ungeeignete Schlauchqualitat

Verwenden von Gasen nach EN 439,
geeignete Schldauche verwenden,
ersetzen von briichigen Schlauchen,
Schlauchlange so kurz wie maoglich

Starke Zugluft am Arbeitsplatz

Standort wechseln bzw. abschirmen

(bedingt: mehr Schutzgas)

Nichtlaminare Gasstrémung infolge zu
groBer bzw. zu kleiner Durchflussge-
schwindigkeit

Optimierung der Einstellung fir die
Gasstromung.
Vermeiden von Luftzug

SchweiBperlenbildung an der Gasdise

Gasduse sowie Dusenstock reinigen und
mit SchweiBspray einsprihen

Lichtbogenspannung zu hoch

Optimieren der Lichtbogenspannung

Brenneranstellwinkel zu klein

Richtigen Brenneranstellwinkel anwen-
den

Oxideinschlisse in der SchweiBnaht

Bildung von Oxiden im Lichtbogen oder
im SchweiBbad durch Aufnahme von
Sauerstoff infolge einer unterbrochenen
oder ungeniigenden Gasstromung

Optimierung der Einstellung der Gas-
stromung, vermeiden von Zugluft

Unzureichende Reinigung des Nahtbe-
reiches und/oder der vorhergehenden
SchweiBraupen

Sicherstellen, dass der Nahtbereich und
die vorhergehenden SchweiBraupen
gereinigt werden

Sauerstoffliberschuss in der Vorwarm-
flamme

Optimierung der Flamme

Falsche Handhabung der SchweiBstabe
beim WIG-Schweilen

Kein Herausziehen des SchweiBstab-
endes aus dem Schutzgasbereich

Rissbildung in der SchweiBnaht

Falsche Wahl des SchweiBprozesses
bzw. SchweiBen mit falschen
Einstellungen
(SchweiBspannung/-strom zu hoch, Ein-
brandteife zu schmal und zu tief)

Korrekten SchweiBprozess wahlen sowie
SchweiBeinstellungen anpassen.

Erstarrungseigenschaften des
SchweiBbades
(Abkuhlung erfolgt zu schnell)

Auswahl eines Zusatzwerkstoffes, um
eine optimale SchweiBbarkeit sicherzu-
stellen. Den Endkrater auf das Auslauf-
blech legen

Innere Spannungen
(zu hohe Schrumpfung)

Wahl einer SchweiBfolge, die die Eigen-
spannungen und den Verzug mindert
siehe 6.11.
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8.3. Probleme bei MMA (ElektrodenhandschweiBBen)

Symptom

Ursache

MaBnahme

Bedienung
Elektrode bertihrt das Werkstiick
- Kein SchweiBstrom
o Hauptschalter ist eingeschaltet
o Betriebsanzeige (5) leuchtet
o Lifter im Gerat lauft
o Moduswabhlschalter (12) auf MMA
o Uberlastanzeige (6) leuchtet NICHT

Elektrodenhalter zum StromanschluB3-
bock am Plus- (15) bzw. Minus-Pol (17)
nicht angeschlossen

Leitungen richtig und fest anschlieBen

Werkstlickkabel zum StromanschluB-
bock am Plus- (15) bzw. Minus-Pol (17)
nicht angeschlossen

Leitungen richtig und fest anschlieBen

Werkstlckkabel am Werkstuick nicht
angeschlossen oder unterbrochen

Verbindung zum Werkstlck herstellen

Steuerplatine defekt

Gerdt zur Reparatur einsenden

SchweiBnaht
- Porenbildung in der SchweiBnaht

Verwendung feuchter Elektroden

Elektroden vor Verwendung trocknen

SchweiBstrom zu hoch

SchweiBstrom verringern

Verschmutzung im SchweiBnahtbereich
(Ol, Lackreste, Fette, 0.a.)

SchweiBnahtbereich reinigen

SchweiBnaht
- Rissbildung wahrend der Erkaltung

Innere Spannungen
(zu hohe Schrumpfung)

Wahl einer SchweiBfolge, die die Eigen-
spannungen und den Verzug mindert
siehe 6.11.

Zu geringe Nahtstarke

Vorschub verringern um héhere Naht-
starke aufzubauen

Abklhlung erfolgt zu schnell

Werkstlick vor-/nachwarmen

SchweiBnaht
- Lufteinschliisse in der Wurzelnaht

Falsche
Lagenreihenfolge

J

Waurzel nicht geschweildt

SchweiBstrom zu gering

SchweiBstrom erhéhen

Elektrodendurchmesser zu groB3

Geringeren Elektrodendurchmesser
verwenden

SchweiBnahtspalt zu gering

Spalt oder Anschleifwinkel erhéhen
siehe 6.5.5.

Falsche Lagen-SchweiB-Reihenfolge

Korrekte Lagen-Reihenfolge anwenden
Hinweise siehe 6.4.2. und 6.5.

SchweiBnaht
- SchweiBnaht verbindet sich nur teil-
weise

Langs-Schweilfehler aufgrund
Schmutz, falscher Winkel
Vorschub zu schnell

Seitlicher Schweilfehler / Schweilfehler in Wurzel
aufgrund Schmutz, zu kleinem Elektrodend,
zu kleinem Schweilstrom

Verwendung von Elektroden mit ge-
ringem Durchmesser an einer kalten
Platte mit groBer Materialstérke

GroBeren Elektrodendurchmesser ver-
wenden und Werkstlick vorheizen

SchweiBstrom zu gering

SchweiBstrom erhéhen

Falscher Elektrodenwinkel

Winkel der Elektrode so anpassen, daB
der Lichtbogen mehr zum Werkstiick
geneigt ist

Vorschub zu schnell

Vorschub reduzieren

Verschmutzung im SchweiBnahtbereich
(Ol, Lackreste, Fette, 0.a.)

SchweiBnahtbereich reinigen

SchweiBnaht
- Fremdkdrpereinschlisse in der
SchweiBnaht (Schlackeeinschliisse)

Schlackeeinschliisse durch mangelhafte
Nahtvorbereitung

Verschmutzung (Ol, Lackreste, Fette,
0.d.) und Schlacke im SchweiBnahtbe-
reich immer entfernen

Zu wenig Platz fir eine gute Nahtvorbe-
reitung (Reinigung)

SchweiBanordnung/-reihenfolge
andern

Mangelhafte voran gegangene
SchweiBung

Zwingend Schlackebildung mit geeigne-
tem Werkzeug (z.B. Fraser) entfernen
und kleinere Elektrodendurchmesser
verwenden

Rost oder andere Oberflachenhdute
behindern vollstéandiges Aufschmelzen

SchweiBnahtbereich korrekt reinigen

Verwendung falscher Elektrode fur die
jeweilige Position

Elektroden nur fir die erlaubten Posi-
tionen verwenden, da ansonsten eine
Kontrolle des Schlackenbades proble-
matisch ist.
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8.4. Probleme bei WIG

Symptom

Ursache

MaBnahme

Bedienung
WIG Brennertaster driicken
- Kein SchweiBstrom
o Hauptschalter ist eingeschaltet
o Betriebsanzeige (5) leuchtet
o Lifter im Gerat lauft
© Moduswahlschalter (12) auf TIG
o Uberlastanzeige (6) leuchtet NICHT

Brennersteuerleitung nicht
ordnungsgemaB am ZentralanschluB3
angesteckt

WIG-Brenner an ZentralanschluB3
anstecken und festschrauben

Umpolungskabel (16) nicht an Strom-
anschluBbock am Plus- (15) bzw. Minus-
Pol (17) nicht angeschlossen

Umpolungskabel (16) korrekt
anschlieBen

Falsche Montage des WIG-Brenners

WIG-Brenner ordnungsgemaB zusam-
mensetzen - siehe 5.4.

Werkstlickkabel am Werkstiick nicht
angeschlossen oder unterbrochen

Verbindung zum Werkstlick herstellen

Werkstlickkabel zum StromanschluB-
bock am Plus- (15) bzw. Minus-Pol (17)
nicht angeschlossen

Leitungen richtig und fest anschlieBen

Verbindungsleitungen ZentralanschluB
zu Steuerplatine lose oder defekt

Sichtprifung durchfliihren. Bei losem
Kabel Fehler beheben ansonsten:
Geréat zur Reparatur einsenden

Steuerplatine defekt

Geréat zur Reparatur einsenden

Bedienung
- Instabiler Lichtbogen

Zu groBer Wolframelektrodendurchmes-
ser fur den gewahlten SchweiBstrom

Richtige Elektrode auswahlen

Schutzgasmenge zu hoch

Schutzgasvolumen anpassen

Falsches Schutzgas verwendet

Verwenden von Gasen nach EN 439

Schlechte Elektrische Verbindung an
Brenner und/oder Werkstiick

Alle Kontakte priifen, sdaubern und fest
anziehen

Bedienung
- Wolframelektrode schmilzt/oxidiert
beim Ziinden

Kein/viel zu wenig Schutzgas beim
Zinden

Schutzgaszufuhr kontrollieren (Flasche,
Druckminderer, Brennerschlauch)

Gasduse ist verstopft

Dise reinigen/ersetzen

Brennerschlauch defekt

Schlauchpaket ersetzen

Unsauberes Schutzgas (evtl. Leck)

Brenner abnehmen, Schmutz ausblasen,
evtl. Leck feststellen und beseitigen

Druckminderer defekt oder deaktiviert

Druckminderer kontrollieren

Flaschenventil geschlossen

Ventil 6ffnen

Wolframelektrodendurchmesser fir den
SchweiBstrom zu klein.

Richtige Elektrode auswahlen

SchweiBnaht

- Starke Kragenbildung

- Geringe Einbrandtiefe

- Schwaches Aufschmelzen des Grund-
materials im Randbereich

SchweiBstrom zu gering

SchweiBstrom erhéhen
Andern der Nahtvorbereitung

SchweiBnaht
- Zu breites SchweiBbad
- Zu tiefe Einbrandtiefe (Durchbrand)

SchweiBstrom zu hoch

SchweiBstrom verringern

SchweiBnaht
- Zu schmales SchweiBbad
- Unebene SchweiBnaht

Vorschub zu grof3

Elektrode langsamer Uber die Schweif3-
naht fihren

SchweiBnaht

- Zu breites SchweiBbad

- Spritzerbildung

- Zu tiefe Einbrandtiefe (Durchbrand)

Vorschub zu gering

Elektrode schneller Uber die Schweil3-
naht fihren

SchweiBnaht
- Schmelzbad verunreinigt

Elektrode durch Kontakt mit Schmelz-
bad oder Zusatzwerkstoff verunreinigt

Elektrode abschleifen

Unsauberes Schutzgas, infolge Leck im
Gasversorgungssystem

Beseitigen des Lecks
Evtl. tauschen der Schutzgasflasche

SchweiBnaht
- Schlechte SchweiBnaht
- SchweiBnaht nicht belastbar

Falsches Schutzgas verwendet

Verwenden von Gasen nach EN 439

Gasschutz nicht ausreichend

Schutzgasdurchfluss erhéhen
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9. Sonstiges

9.1. Garantiebestimmungen

Die Garantiedauer der ROTEK SchweiBinverter betragt 12
Monate ab Zustellung zum Endverbraucher, langstens je-
doch 14 Monate nach dem Lieferdatum. Unter dem Liefer-
datum ist jenes Datum zu verstehen welche bei der Ausliefe-
rung auf dem jeweiligen Transportschein (Lieferschein oder
Rechnung) angefihrt ist.

Innerhalb der Garantie verpflichtet sich ROTEK jene Teile
kostenlos zu reparieren oder zu ersetzen, welche nach Pri-
fung durch ROTEK oder einer authorisierten Servicestelle
Herstellungs- oder Materialfehler aufweisen.

Die Instandsetzung oder ein Austausch defekter Teile in-
nerhalb der Garantie verlangert keinesfalls die Gesamt-
Garantiezeit des Gerdtes. Alle wahrend der Garantiezeit
instand-gesetzten oder ausgetauschten Teile oder Baugrup-
pen werden mit einer Garantiedauer ausgeliefert, welche
der restlichen Garantiezeit des Original-Bauteils entspricht.

Ausgeschlossen von der Garantie sind Schaden, die von fol-
genden Faktoren verursacht werden:
e Nichtbeachtung der im Handbuch enthaltenen Anwei-
sungen und Vorschriften
e Das Produkt wurde zu einem anderen Zweck verwendet
als beschrieben - ,,UnsachgemaBe Verwendung"
Nicht erlaubte Umweltbedingungen
Haufige Uberlast (dauerndes Uberschreiten der ED)
Normaler VerschleiB
Nicht authorisierte Anderungen am Gerét
Von nicht authorisiertem Personal durchgefiihrte Repa-
raturen
e VVerwendung von nicht originalen Ersatzteilen (ausge-
nommen Normteile wie Kugellager, Schrauben, usw.)
e Unzureichende bzw. falsche Reinigung oder Wartung
e Schaden durch Verwendung falscher Zubehorteile oder
Zusatzwerkstoffe.

Ferner sind alle VerschleiBteile wie:

e Schlauche

e Drahtvorschubrollen

e Schlauchpakete

e Brenner und deren Teile

e Werkstickklemmen und deren Kabeln
von der Garantieleistung ausgeschlossen.

Kleinere Mangel (Kratzer, Verfarbungen) kdénnen auftreten,
beeintrachtigen aber nicht die Leistungsfahigkeit des Gera-
tes und werden deshalb nicht durch die Garantie abgedeckt.

ROTEK haftet ausdricklich nicht fir Kosten, Schaden oder
direkte bzw. indirekte Verluste (einschlieBlich eventueller
Gewinn-, Vertrags- oder Herstellungsverluste), die von der
Benutzung des Gerates oder von der Unmadglichkeit, das Ge-
rat zu benutzen, verursacht wurden.

Die Garantieleistung erfolgt am Standort von ROTEK bzw.
am Standort einer von ROTEK authorisierten Servicestelle.

Sollte die Reparatur zwingend am Aufstellungsort des Ge-
rates erfolgen missen, steht der durchfliihrenden Firma ein
Reisekostenersatz zu, welcher in jedem Fall durch den Ver-
braucher zu begleichen ist. Sollte bei einem etwaigen Vor-
Ort Einsatz festgestellt werden, dass der entstandene Scha-
den nicht durch die Garantie gedeckt ist, ist die anfallende
Einsatzpauschale (vom Verwendungsort abhdngig) durch
den Verbraucher zu begleichen.

Die Transportkosten von eventuellen defekten Teilen, welche
von ROTEK zur Ansicht und Garantiepriifung verlangt wur-
den, gehen zu Lasten des Verbrauchers.

Die Transportkosten zum Standort des Gerates oder zu einer
authorisierten Servicestelle fur die Bauteile, bei denen die
Garantie anerkannt wurde, gehen zu Lasten von ROTEK.

Die defekten innerhalb der Garantie getauschten Teile, ge-
hen automatisch nach abgewickeltem Austausch in den Be-
sitz von ROTEK Uber.

9.2. Konformitatserklarung

Wir, die
Rotek Handels GmbH

Handelsstrasse 4
A-2201 Hagenbrunn

erklaren hiermit, dass dieses SchweiBgerat in der
von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den
einschlagigen, grundlegenden Anforderungen ent-
spricht, welche in folgenden EG Richtlinien und
deren Anderungen festgelegt sind:

89/392/EWG

89/336/EWG

73/23/EWG
Fur die Konformitatsbewertung wurden folgende
harmonisierte Normen herangezogen:

EN 60974-1 (IEC 974-1)

EN 50199 (fir SchweiBgerate)

Fax.: DW 50
EMail: office@rotek.at

( Robert Rernbock, Geschaftsfiihrer )

http://www.rotek.at
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Rotek Handels GmbH

Handelsstrasse 4
2201 Hagenbrunn
Osterreich

T: +43 (2246) 20791-0
F: +43 (2246) 20791-50

http://www.rotek.at




