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1 EINFUHRUNG

A 1 WICHTIG!

Die vorliegende Bedienungsanleitung ist dem Anwender vor der Installation und der Inbetriebnahme
des Geriéts auszuhédndigen.
Vor der Installation und Ingebrauchnahme des Gerits ist auch das Handbuch ,,Allgemeine Vorschriften
fiir den Gebrauch®, das getrennt von diesem Handbuch mitgeliefert wird, zu lesen.
Die Bedeutung der Symbole in diesem Handbuch und die zugehérigen Hinweise sind in den ,,Allgemei-
nen Vorschriften fiir den Gebrauch* erléutert.
Solite das Handbuch ,,Allgemeine Vorschriften fiir den Gebrauch nicht verfiigbar sein, muss unbedingt
beim Verkdufer oder Hersteller eine neues Exemplar angefordert werden.
Alle Anleitungen sollten sorgféltig aufbewahrt werden, um ein spédteres Nachschlagen zu erméglichen.

LEGENDE

GEFAHR!

Diese Kennzeichnung weist auf tédliche Gefahr oder die Gefahr schwerer Personenschéden hin.

Diese Kennzeichnung weist auf die Gefahr von Personen- und Sachschéden hin.

A VORSICHT!

Diese Kennzeichnung weist auf eine méglicherweise geféahrliche Situation hin.

W INFORMATION!

Diese Kennzeichnung weist auf eine wichtige Information fiir den normalen Betriebsablauf hin.

Dieses Symbol bezeichnet einen Vorgang, der automatisch als Folge eines vorherigen Vor-
gangs ablauft.

Dieses Symbol weist auf eine Zusatzinformation oder auf einen Abschnitt im Handbuch mit zu-
gehorigen Informationen hin.

§ [Dieses Symbol weist auf ein Kapitel hin.

©

®

HINWEIS
Die Abbildungen in diesem Handbuch dienen lediglich zur Erlduterung und kénnen vom tatsachlichen
Erscheinungsbild der Gerate abweichen.
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1.1 PRASENTATION

Micro Mag 302 MFK ist eine robuste, dreiphasige und synergische Inverter-Stromquelle zum MIG/
MAG-, E-HAND- und WIG LIFT-Schweil3en.

Hohe Mobilitat. Mit nur 22 kg ist es eine optimale Maschine flir Instandhaltung, Reparatur, Schiffswerf-
ten und Off Shore Anwendungen.

Der Masseanschlufd kann gewechselt werden um gaslose Fllldrahte zu verschweilen.

Das innovative HAC (Hybrid Arc Control) System bietet einen perfekt stabilisierten Lichtbogen fiir sprit-
zerarmes, druckvolles Schweillen.

3 Stufen Modus erlaubt das SchweiRen mit Zind- und Endkraterstrom.

Als weitere Parameter sind vorhanden: Motor Slope, Soft-Start und Burn Back fir eine perfekte Ziin-
dung des Lichtbogens und optimalen Drahtriickbrand am Schwei3ende.

Microprozessor, Inverter, Digitales Display, Synergiebetrieb und Programmspeicher sorgen flr beste
Reproduzierbarkeit und Qualitat.

Die digitale Drossel kann kundenspezifisch angepasst werden.

GleichmaRiger, kraftvoller Drahtvorschub dank dem 4 Rollen Antrieb.

Ventilator. Der Lufter wird nur beim Schweillen eingeschaltet und bleibt nach dessen Ende fir eine je
nach den Schwei3bedingungen vorab festgelegte Zeit eingeschaltet. Der Lifter wird jedoch durch spe-
zielle Temperaturfuhler gesteuert, die die richtige Kihlung der Maschine gewahrleisten.

Verfligbares Zubehor:
- Handfernbedienung zum Einstellen des Schweil3stroms.
- Push-Pull-Brenner (nach Erwerb und Installation des entsprechenden Kits).
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2 INSTALLATION

GEFAHR!

Anheben und Aufstellen

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch”.

3 (8) A X

2.1 ANSCHLUSS AN DAS STROMNETZ

Die Angaben zu den Eigenschaften des Stromnetzes, an das das Gerat angeschlossen werden muss,
finden sich im Abschnitt ,TECHNISCHE DATEN* auf Seite 37.

Das Gerat kann an einem stabilisierten Generator betrieben werden.

Das Gerat muss immer ausgeschaltet sein, wenn andere Baugruppen angeschlossen werden.

2.2 BEDIENFELD

1| =
1 |/
o @ 7’
= T =

o Anschluss fur die Fernbedienung [Pos. 1].

o Schweil3stromabgriff mit negativer Polaritat [Pos. 2].
o Schweil3stromabgriff mit positiver Polaritat [Pos. 3].
o Zuleitung mit einstellbarer Polaritat [Pos. 4].

o Schweillstromabgriff EURO-BRENNER [Pos. 5].
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2.3 RUCKWAND

[e]
o
9
@
®
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o Schutzsicherung fur den Trafo des Drahtvorschubmotors [Pos. 1].
» Art der Sicherung: trage (T)
» Strom: 630 mA
* Spannung: 500 V
o Hauptschalter [Pos. 2].
o LED ,Netzschutz aktiviert” [Pos. 3].
o Anschluss flr den Gaszufuhrschlauch von der Flasche = zur Stromquelle [Pos. 4].
o Netzkabel [Pos. 5].
+ Gesamtlange (inkl. innerer Teil): 3,5 m
* Anzahl und Querschnitt der Leiter: 4 x 2.5 mm?
* Art des Anschlusssteckers: nicht im Lieferumfang enthalten
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2.4 VORBEREITUNG FUR DAS MIG/MAG -SCHWEISSEN

GEFAHR!

Stromschlaggefahr!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch*.

=, | [

| L

FRONTANSICHT RUCKANSICHT

R

O

oM

> ©oN

Den Schalter des Gerats auf ,O“ stellen (Gerat abgeschaltet).

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Den Gasschlauch an der Gasflasche anschliel3en.

Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.

Den MIG/MAG-Brenner in den EURO-Zentralanschluss einstecken.

AnschlielRen des Steckers der Masseklemme an den Schweil3stromabgriff je nach bendtigter
Polaritat.

AnschlieRen des Polwahlkabels an den Schweil3stromabgriff je nach bendtigter Polaritat.

Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

Den Schalter des Gerats auf I stellen (Gerat eingeschaltet).

. Uber den innen im Spulentragerfach befindlichen Wahlschalter folgendes Schweilverfahren

auswahlen: MIG/MAG
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11.

12.
13.
14.
15.
16.

@

Durch Driicken der auf der Bedienoberflache befindlichen Taste (8 den Draht so in den Brenner
laufen lassen, dass er gerade noch nicht an dessen Spitze austritt. Die Einfadelgeschwindigkeit
betragt 3 Sek lang 1.2 m/min und steigt dann auf 10 m/min. Beim Loslassen der Taste stoppt die
Drahtbewegung. Dies flhrt zu geringerer Geschwindigkeit und damit hdherer Genauigkeit beim
Einfadeln des Drahts genau dann, wenn er in die Dise des Brenners eintritt.
Die gewinschte Taktart anwahlen (2- Takt / 4-Takt usw.).
Das Gas-Magnetventil durch Dricken und Loslassen der Taste offnen.
Die gewtinschte Durchflussmenge am Druckminderer einstellen.
Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste (0 schlieRen.
Mit der Bedieneroberflache die Werte der Schweillparameter einstellen.
Nach AnschlieRen und Aktivieren einer Fernsteuerung konnen bestimmte Einstellwerte mit die-
ser und damit ohne Ruckgriff auf die Bedienoberflache des Gerats verandert werden.

Das System ist nun bereit zu schweil3en.

EINSETZEN DER SCHWEISSDRAHTSPULE

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch*.

bl

17. Die Seitenklappe firdas Spulentragerfach am Gerat 6ffnen.
18. Die Halteschraube der Spulentragerspindel I6sen.

10
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19.

20.

21.

22.

WELD THE WORLD

ErforderlichenfallseinenAdapterflrdie Drahtspuleeinsetzen.

DenDrahtnachDickeundArtdeszuschweilRendenMaterials
auswahlen.

Die Drahtspule aufdie Spindelaufschiebenund dabeidarauf
achten, dass sie richtig sitzt.

Die Bremse der Spulentragerspindel durch Anziehen bzw.
Lésen der Schraube so einstellen, dass beim Abspulen
der Draht nicht zu stark unter Zug steht und die

Spule beim Anhalten sofort stoppt, ohne zu viel Draht
abzuwickeln.

23. Die Halteschraube wieder festziehen.

DEN DRAHT IN DEN DRAHTVORSCHUB EINLEGEN

24. Die Andruckvorrichtung fir den Drahtvorschub nach unten

drucken.

Cob. 006.0001.1360
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DEUTSCH
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25.
26.
27.

Die Andruckfligel der Drahtvorschub anheben.

Das Schutzblech abnehmen.

Prifen, ob die geeigneten Rollen flir den zu verwendenden
Draht montiert sind.

(Siehe § ,DRAHTVORSCHUBROLLEN® auf Seite 49.)

Die GroRe der Nut in der Rolle muss mit dem Durchmesser des
zu verwendenden Drahts Uibereinstimmen.

Die Form der Rolle muss fiir die Zusammensetzung des Mate-
rials geeignet sein.

Far zdhe Werkstoffe (Aluminium und dessen Legierungen,
CuSi3) muss die Nut U-férmig sein.

Flr hartere Materialien (SG2-SG3 Edelstahle) muss die Nut
V-férmig sein.

Fir Fulldrahte sind gerandelte Rollen erhaltlich.

28.

29.

30.
31.

32.
33.

12

Den Draht zwischen den Vorschubrollen der
Drahtzugvorrichtung hindurch in das Kapillarrohr des
MIG/MAG -Brenners einlaufen lassen.

Prifen, dass der Draht richtig in den Nuten der Rollen liegt.

Die Andruckflligel des Drahtvorschubs schlief3en.

Das Drucksystem so einstellen, dass die Flugel den Draht
mit einer Kraft andrticken, die ihn nicht deformiert und
schlupffreien Vorschub gewahrleistet.

Das Schutzblech wieder aufsetzen.

Die Seitenklappe des Gerates wieder schliellen.

Micro Mag 302MFK
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2.5 VORBEREITUNG FUR DAS ELEKTRODENSCHWEISSEN

Den Schalter des Gerats auf ,0“ stellen (Gerat abgeschaltet).

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlicks auswahlen.
Die Elektrode in die Elektrodenzange einsetzen.

Die Elektrodenzange abhangig von der geforderten Polaritat (Elektrodentyp) an die SchweiRbuchse
anschlief3en.

Anschlieen des Steckers der Masseklemme an den Schweilistromabgriff je nach bendtigter
Polaritat.

7. Die Masseklemme mit dem Werkstick verbinden.

aRwON=

o

GEFAHR!

Stromschlaggefahr!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch*.

—
L

8. Den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen (Gerat eingeschaltet).
9. Uber den innen im Spulentragerfach befindlichen Wahlschalter folgendes Schweiverfahren
auswahlen: E-HAND

10. Mit der Bedieneroberflache die Werte der SchweiRparameter einstellen.
@ Nach Anschlieen und Einschalten der Fernbedienung (RC) wird der Strom hiermit geregelt.
Das System ist nun bereit zu schweilen.

13
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FRONTANSICHT
(Polaritat fur eine basische Elektrode)

a

RUCKANSICHT

F%

RC

o
B

(|
(A
o O (| Y

2.6 VORBEREITUNG FUR WIG-SCHWEISSEN

Den Schalter des Gerats auf ,0 stellen (Gerat abgeschaltet).

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Den von der Flasche her kommenden Gasschlauch an den hinteren Anschluss anschlieRen.
Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.

Anschlieen des Kabels des WIG-Brenners an den Schweil3stromabgriff fir Euro-Brenner.
Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlicks auswahlen.
Die Elektrode in den WIG-Brenner einflhren.

Anschlieen des Polwahlkabels an den Schweiflstromabgriff je nach benétigter Polaritat.
Anschlieen des Steckers der Masseklemme an den Schweifl3stromabgriff je nach bendétigter
Polaritat.

10. Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

©Co~NoOhWN =

GEFAHR!
Stromschlaggefahr!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte den ,,Allgemeinen Vorschriften fiir den Gebrauch*.

11. Den Schalter des Gerats auf | stellen (Gerat eingeschaltet).
12. Uber den innen im Spulentrégerfach befindlichen Wahlschalters folgendes Schweilverfahren
auswahlen: WIG DC

14
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13. Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste offnen.

14. Die gewtlnschte Durchflussmenge am Druckminderer einstellen.

15. Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste (0 schlief3en.

16. Uber die Bedieneroberflache die Werte der Schweilparameter einstellen.

©) dem Nach Anschlie3en und Aktivieren der Fuf3¢fernbedienung wird der Strom je nach Druck auf
das Pedal geregelt.

Das System ist nun bereit zu schweif3en.

FRONTANSICHT

(Polaritat fiir eine Wolframelektrode) RUCKANSICHT

15
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3 INBETRIEBSETZEN

3.1 BEDIENOBERFLACHE

D1

L1 L6 L5 L4 L2 L3

&, HOLD
(@)

D2 L7 L8 L9

POT1

\

Ui

m/min

S1 83 L10 L1 E1  L12 L13 S4 82 E2 L14 L15 L16 S5
NUMMER | SYMBOL BESCHREIBUNG
L1 Aufleuchten bedeutet einen fehlerhaften Betriebszustand.
® Siehe § ,VERWALTUNG VON ALARMEN" auf 24.
Aufleuchten bedeutet Anzeige des mittleren, wahrend der letzten Augenblicke des
L2 HULD Schweillens gemessenen Spannungs- und Stromwerts.
Der Wert wird angezeigt in den Displays: D1-D2
L3 @ Aufleuchten bedeutet, dass an der Buchse Spannung anliegt.
. Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: METER PRO MINU-
L4 | m/min |7 ?
L5 A Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: AMPERE
L6 mm Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: MILLIMETER
L7 S Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: SEKUNDEN
L8 VvV Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: VOLT
L9 % Aufleuchten weist auf die Einheit des Werts in der Anzeige hin: PROZENTUAL
L10 8 Aufleuchten weist auf die Mdglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin:
DRAHTGESCHWINDIGKEIT
L11 A Aufleuchten weist auf die Mdglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin:
SCHWEISSSTROM
L12 Aufleuchten weist auf die Mdglichkeit zur Eingabe des folgenden Einstellwerts hin:
$ DICKE

16
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NUMMER | SYMBOL BESCHREIBUNG
Aufleuchten zeigt an, dass es mdglich ist, das gewiinschte synergische Schweil-
L13 PRG )
programm anzuwahlen.
L14 ﬂ Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 2-stufiges Verfahren.
L15 ﬂ[? Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 4-stufiges Verfahren.
Aufleuchten zeigt die Aktivierung der folgenden Funktion: 3-stufiges Spezial Verfah-
L16 M= |..
Einstellung Parameter / Funktionen
Metall-Schutzgasschweif’en von Hand: das Display zeigt die vorgegebene Draht-
geschwindigkeit.
Metall-Schutzgasschweilen synergisch: das Display zeigt den Haupteinstellwert der
gewahlten Schweillung an.
Schweifen
Metall-Schutzgasschweilen: Das Display zeigt die Veranderung des Hauptparame-
ters der Schweilung an.
D1 288 E-HANDSCHWEISSEN: Das Display zeigt den tatsadchlichen Strom wahrend des
Schweillens.
WIG-SchweilRen: Das Display zeigt den tatsachlichen Strom wahrend des Schwei-
Rens.
Meniifunktion
Das Display zeigt die Abklrzung von einzustellendem Parameter bzw. Funktion an.
Programmvorgaben
Das Display zeigt den Schriftzug P ,Programmnummer*.
Einstellung Parameter / Funktionen
Metall-Schutzgasschwei’en von Hand: das Display zeigt die eingestellte Spannung
an.
Metall-Schutzgasschweil’en synergisch: das Display zeigt den Wert der Korrektur
des Lichtbogens durch den Schweiler gegenliber dem Standardwert laut Programm-
kurve an.
Schweillen
D2 BBa Metall-Schutzgasschweifden: Das Display zeigt die tatsachliche Spannung wahrend
des Schweil3ens.
Meniifunktion
Das Display zeigt den Wert von zu regulierendem Parameter oder Funktion an.
Programmeinstellung
Das Display zeigt die Abklrzung des zu schwei’enden Materials auf der Grundlage
der gewahlten Synergiekurve an.
S Metall-Schutzgasschweil3en: die Taste aktiviert den Drahtvorschub durch Einfadeln
in den Brenner.
Einstellung Parameter / Funktionen
MIG/MAG-Handschweil3en: mit der Taste wird eine der folgenden Einstellungen ge-
wahlt: DRAHTGESCHWINDIGKEIT - SYNERGIEPROGRAMM
MIG/MAG synergisch: mit der Taste wird eine der folgenden Einstellungen gewahlt:
DRAHTGESCHWINDIGKEIT - SCHWEISSSTROM - DICKE - SYNERGIEPRO-
S2 (= |GRrRAMM

Fiir alle SchweiBverfahren
Die Taste erlaubt den Zugriff auf das Untermend.

Hochfahren der Stromquelle
Die Taste gestattet den Zugriff auf das Grundsetup.

17
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Diese Taste aktiviert das Magnetventil (Schutzgas), um die Durchflussmenge am
Druckminderer anzupassen.

S3

Einstellung GAS Menii

Diese Meni erreicht man, wenn man die Taste 3 Sek lang gedruckt halt.
Driicken und loslassen: Mit der Taste wird das Menl zum Laden der Jobs aufge-

s4 @ rufen.
3 Sek. lang gedriickt halten: Mit der Taste wird das Menl zum Speichern und L6-
schen von Jobs aufgerufen.

S5 @ Metall-Schutzgasschweif3en: mit der Taste wird die Funktion der Brennertaste aus-
gewahlt.
Einstellung Parameter / Funktionen
Metall-Schutzgasschweilen von Hand: der Encoder gibt die Drahtgeschwindigkeit
vor.
Metall-Schutzgasschweil3en synergisch: der Encoder gibt den Hauptwert der Rege-
lung vor.

E1 @ SchweilRen
Der Encoder wahlt den vorzugebenden Haupteinstellwert fir den Schweiflvorgang.
Meniifunktion
Der Encoder wahlt die zu regelnde Funktion oder den zu regelnden Parameter.
Programmvorgaben
Der Encoder wahlt das zu ladende Synergieprogramm.
Einstellung Parameter / Funktionen
Metall-Schutzgasschweif3en von Hand: der Encoder gibt die Schweilspannung vor.
Metall-Schutzgasschweifen synergisch: der Encoder gibt die Lichtbogenkorrektur
vor.

P

E2 O Meniifunktion
Der Encoder gibt die zu regelnde Funktion oder den zu regelnden Parameter vor.
Programmvorgaben
Der Encoder wahlt das Schutzgasschweil3programm.
Metall-Schutzgasschweilen von Hand: das Potenziometer gibt den Wert fir die
Drossel vor.

POT1 @ Metall-Schutzgasschweifen synergisch: das Potenziometer gibt den Wert fir die
Drossel zwischen dem zulassigen Mindest- und Hochstwerten auf der Grundlage der
gewahlten Programmkurve vor.

SEL1 Mit dem Wahlschalter wird das SchweilRverfahren eingestellt.

SEL1
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3.2 EINSCHALTEN DES GERATS

Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,1“ stellen.
o F x.x Die Meldung erscheint einige Sekunden lang auf folgenden Displays: D1-D2
x.x= Softwareversion.

Erstmalige Inbetriebnahme oder Einschalten nach RESET
o Die Stromquelle ruft die Werkseinstellungen auf. Erneutes Einschalten
o Die Stromquelle ruft die zuletzt eingestellte Schweilikonfiguration vor dem Ausschalten auf.

3.3 RESET (LADEN DER WERKSEINSTELLUNGEN)

Beim Riicksetzen werden alle Werte, Parameter und Speicherinhalte vollstandig auf die Werksvorein-
stellung zurtickgesetzt.

Alle Speicherplatze und damit alle personlichen Einstellungen fir das Schweilten werden geldscht!
Dieses Verfahren ist in folgenden Fallen sinnvoll:

Wenn zu viele Parameter verstellt wurden und ein normaler Betrieb nicht mehr mdglich ist.

Bei Softwareproblemen, die den einwandfreien Betrieb des Schweil3gerates nicht mehr zulassen.

Zum Ausschalten des Gerats den Gerateschalter auf ,0” stellen.

- S3 (=) s5 (=) Beide Tasten gedriickt halten.

GLEICHZEITIGE MAR-

NAHMEN Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen.

© rEC FAC Die Meldung erscheint auf folgenden Displays: D1-D2
Den Ldschvorgang abwarten.
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3.4 SETUP (WERKSEINSTELLUNGEN)

Zum Ausschalten des Geréats den Gerateschalter auf ,O” stellen.
SEL1 Mit dem Wahlschalter eine der folgenden SchweilRverfahren auswahlen:

- 7 E-HAND
- & MIGIMAG
- T WIG
- s2 (o Die Taste gedriickt halten.

GLEICHZEITIGE MAR-

NAHMEN Zum Einschalten des Gerats den Schalter des Gerats auf .| stellen.

© Set UP: Die Meldung erscheint einige Sekunden lang in den folgenden Displays: D1-D2

o Die Abklrzung fir die zu verandernde Einstellung erscheint in den folgenden Displays:
D1

© Der Wert fiir die gewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D2
E1 O Mit dem Encoder die zu verandernde Einstellung auswahlen.
E2 O Mit dem Encoder den ausgewahlten Einstellwert andern.

E1 O Mit dem Encoder folgende Einstellung auswahlen: ESC
S2 ©) Die Taste dricken, um die Einstellung zu speichern und das Menu zu verlassen.

- Setup-Einstellungen E-HAND, WIG

ABKURZUNG EINSTELLUNG MIN STANDARD MAX
WAHL FERNSTEUE-
rC RUNG oFF oFF 3
WAHL FERNSTEUERUNG

OFF= Keine Fernsteuerung aktiviert.

3 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 1 Potentiometer empfangen.

4 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 2 Potentiometern empfangen.

5 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 1 UP-/DOWN-Hebel empfangen.
6 = Das Gerat kann jetzt die Befehle von einer Fernsteuerung mit 2 UP-/DOWN-Hebeln empfangen.
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- Setup-Einstellungen MIG/MAG
ABKURZUNG EINSTELLUNG MIN STANDARD MAX
WAHL FERNSTEUE-
rC RUNG oFF oFF 6
EINSCHALTEN SPERR-
LoC ZUSTAND oFF oFF 3
EINSCHALTEN ,PUSH
PULL"
PP (nach Erwerb und Installa- oFF oFF oN
tion des zugehdorigen Kits)
WAHL DES DRAHT-
bb. RUCKBRANDES SPc Std Std
VERLASSEN DES ME-
ESC NUS

EINSCHALTEN SPERRZUSTAND
OFF = Alle Einstellungen sind aktiviert.
1 -2 - 3 = Alle Einstellungen sind, mit Ausnahme der in 22 aufgeflhrten, gesperrt.

WAHL DES DRAHTRUCKBRANDES
SPc = Die Einstellung aktiviert den Spezialbrenner.
Std = Die Einstellung aktiviert den Standardbrenner.

VERLASSEN DES MENUS
Zum Verlassen des Menus diesen Vorgabewert wahlen und die Taste S2 drticken.

3.5 VERFAHREN ZUM SPERREN

Die Sperren werden nur bei Metallschutzgasschweil3en aktiviert.

Das Verfahren sperrt die Regelfunktionen des Gerates und lasst, je nach dem gewahlten Sperrzustand,
lediglich einige Veranderungen zu.

Das Verfahren dient als Schutz gegen unbeabsichtigte Veranderungen von Gerate- und Schweillein-
stellungen durch den Anwender.

Aktivierung
Wenn kein Sperrzustand eingeschaltet ist (LOC = OFF) und dennoch eine Begrenzung fir die Verwen-
dung der Schweil3gerats gewiinscht ist, die Funktion LOC im SETUP-Menu aufrufen.

In das Setup-Meni gehen.

© Die Abkulrzung fir die zu verandernde Einstellung erscheint in den folgenden Displays:
D1

© Der Wert fiir die gewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D2

E1 O Mit dem Encoder folgende Einstellung auswahlen: LoC
E2 O Mit dem Encoder den zu aktivierenden Sperrzustand auswahlen.
® Je nach gewabhlter Sperre bleiben einige Funktionen aktiviert.
E1 O Mit dem Encoder folgende Einstellung auswahlen: ESC
S2 O, Die Taste dricken, um die Einstellung zu speichern und das MenU zu verlassen.
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- Nicht durch die Sperren deaktivierte Funktionen

Micro Mag 302MFK

SPERRE STATUS

BEDIENOBER- FLA-
CHE

RC03

RC04

RC05

RC06

OFF

Alle Regelungen sind
eingeschaltet.

Alle Regelungen
sind eingeschal-
tet.

Alle Regelungen sind
eingeschaltet.

Alle Regelungen
sind eingeschal-
tet.

Alle Regelungen
sind eingeschaltet.

Verhalten des Druck-
knopfs am Brenner
(Taste S5)
Anzeige Hauptein-
stellwerte fur Schwei-
Ren (Taste S2)
Lichtbogenkorrektur
(Encoder E2)
Einfadeln (Taste S1)
Gastest (Taste S3)

Lichtbogenkorrektur
(Potentiometer Pot2)

Lichtbogenkorrektur
(Hebel UP/DOWN 2)

Verhalten des Druck-
knopfs am Brenner
(Taste S5)
Anzeige Hauptein-
stellwerte fiir Schwei-
Ren (Taste S2)
Lichtbogenkorrektur
(Encoder E2)
Synergie (Encoder
E1)
Einfadeln (Taste S1)
Gastest (Taste S3)

Alle Regelungen
sind eingeschal-
tet.

Alle Regelungen sind
eingeschaltet.

Alle Regelungen
sind eingeschal-
tet.

Alle Regelungen
sind eingeschaltet.

Die Einstellung
LOCK 3 wird nur
dann aktiv, wenn
ein JOB geladen
wird. Wenn kein

Job geladen ist, ist
die Bedienober-
flache vollstandig
freigegeben.

Verhalten des Druck-
knopfs am Brenner
(Taste S5)
Anzeige Hauptein-
stellwerte fiir Schwei-
Ren (Taste S2)
Auswahl JOB (En-
coder E2)
Einfadeln (Taste S1)
Gastest (Taste S3)

Abwahl des
JOBs (Hebel UP/
DOWN 1)

Abwahl des JOBs
(Hebel UP/DOWN 1)

Deaktivierung
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Wenn ein Sperrzustand ausgewabhlt ist, kdnnen nur die im aktiven Sperrzustand zulassigen Parameter
verandert werden.

In das Setup-Meni gehen.

o Die Abkulrzung fir die zu verandernde Einstellung erscheint in den folgenden Displays:
D1

© Der Wert fiir die gewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D2
E1 O Mit dem Encoder folgende Einstellung auswahlen: LoC
E2 O Mit dem Encoder folgende Einstellung auswahlen: oFF

E1 O Mit dem Encoder folgende Einstellung auswahlen: ESC
S2 ©), Die Taste dricken, um die Einstellung zu speichern und das MenU zu verlassen.

3.6 REGELUNG DES GASFLUSSES

Beim HocHFahren des Gerates zieht das Elektroventil 1 Sek lang an.
Auf diese Weise wird die Gasleitung gefulit.

S3 Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste offnen.
Die Gasdurchflussmenge wird am Druckminderer eingestellt.

S3 Das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste schliel3en.
Das Gas-Magnetventil schlief3t nach 30 Sekunden automatisch.
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4 VERWALTUNG VON ALARMEN

Micro Mag 302MFK

Gon Diese LED leuchtet dann auf, wenn ein fehlerhafter Betriebszustand festgestellt wird.

o Es wird eine Alarmmeldung angezeigt im Display: D3
- Alarmmeldungen
MELDUNG BEDEUTUNG EREIGNIS PRUFUNGEN

AL. HEA.

Thermischer Siche-
rungsalarm

Zeigt das Auslosen
der thermischen Si-
cherung aufgrund von
Ubertemperatur  im
Schweil3gerat an.

Alle Funktionen sind deaktiviert.
Ausnahmen:
- Der Lufter der Kiihlung.

Das Geréat eingeschaltet lassen,
so dass die Uberhitzten Teile
schneller abkuhlen.

Liegt der Fehler nicht mehr vor,
fahrt die Stromquelle automa-
tisch wieder hoch.

Vergewissern Sie sich, dass die
erforderliche Leistung nicht die
Maximalleistung des Gerats Uber-
schreitet.

Prifen Sie, ob die Betriebsbe-
dingungen den Daten am Typen-
schild des Gerats entsprechen.
Prifen Sie, ob die Luftzirkulation
am Generator ausreichend ist.

AL. Cur.

Uberstromalarm
Zeigt das Auslosen
des Uberstromschut-
zes am Stromgenera-
tor an.

Alle Funktionen sind deaktiviert.
Ausnahmen:
- Der Lufter der Kiihlung.

Es ertont ein akustisches Signal
(Summer).

Abschalten des akustischen Si-
gnals:

- im 2T-Betrieb die Bren-
nertaste loslassen.

- im 4T- oder 3TS-Betrieb
schaltet es sich automa-
tisch nach finf Sekunden
ab.

Den Alarmzustand durch die fol-
gende Aktion aufheben:
- Eine beliebige Taste dri-
cken.
- Die Stromquelle
schalten.

aus-

Prifen, ob die eingestellte Licht-
bogenspannung nicht zu hoch fir
die Dicke des zu schweillenden
Bauteils ist.

24




Micro Mag 302MFK CoD. 006.0001.1360

5

17/07/2023 V.2.11

WELD THE WORLD DEUTSCH

EINSTELLUNGEN FUR DAS SCHWEISSEN

5.1 BRENNER TAKTART (2-/4-TAKT USW.)

5.1.1

Qowh-~

000+~

5.1.2

Qowh-~

09200+

51.3

2-TAKT WIG LIFT-ARC SCHWEISSEN (2T)

Werkstlick mit der Elektrodenspitze berihren.

Die Brennertaste driicken (1T) und gedruckt halten.

Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu ziinden.

Der Schweildstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine eventuell vorgegebene An-
stiegsrampe bertcksichtigt wird.

Knopf zum Starten der Prozedur zum AbschlieRen der Schweil3naht loslassen (2.Takt).

Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.

Der Lichtbogen erlischt.

Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,Post Gas*®) an.

4-TAKT WIG LIFT-ARC SCHWEISSEN (4T)

Werkstlick mit der Elektrodenspitze berihren.

Die Brennertaste driicken (1T) und loslassen (2T).

Brenner langsam anheben, um den Lichtbogen zu ziinden.

Der Schweildstrom erreicht den voreingestellten Wert, wobei eine eventuell vorgegebene An-
stiegsrampe bertcksichtigt wird.

Die Taste driicken (3T) und gedrlckt halten, um den Absenkvorgang einzuleiten.
Die Zeit des Endstroms entspricht der Absenkzeit.

Der Lichtbogen wird auf die Hohe des Endstroms abgesenkt.

Nun ist es moglich, den Endkrater zu schlieRen (Crater Filler Current).

Knopf zum Abschalten des Lichtbogens loslassen (4. Takt ).

Der Gasstrom halt eine Zeit lang (Einstellwert ,Post Gas*®) an.

MIG-/MAG-SCHWEISSEN 2 TAKTE (2T)

Den Brenner in die Nahe des zu schweilenden Werkstlicks bringen.
Die Brennertaste driicken (1T) und gedruckt halten.
Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zuge-

Der Lichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
Knopf zum Starten der Prozedur zum AbschlieRen der Schweil3naht loslassen (2.Takt).
Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum nach.

MIG-/MAG-SCHWEISSEN 4 TAKTE (4T)

Den Brenner in die Nahe des zu schweilenden Werkstlicks bringen.
Die Brennertaste driicken (1T) und loslassen (2T).
Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zuge-

Der Lichtbogen wird geztindet, und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
Die Taste drucken (3T), um den Absenkvorgang einzuleiten.

Der Gasfluss halt bis zum Loslassen des Brennerdruckknopfs an.

Die Brennertaste loslassen (4T), um die Gasnachstromung einzuleiten.
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5.1.5 MIG-/MAG-SCHWEISSEN 3-TAKT-SPEZIAL (3TS)

Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstlicks bringen.
Brennertaste driicken (1T).
Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zuge-

Der Schweilllichtbogen wird geziindet, und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf die erste
Schweilistufe um (Hot Start), die als Prozentanteil der normalen Schweil3geschwindigkeit fest-
gelegt ist.

Der Startstrom beglinstigt die Erzeugung eines Schweil3bads. So ist es beispielsweise sinnvoll,
beim SchweilRen von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

Brennertaste loslassen (2T), um auf die normale Schweillgeschwindigkeit umzuschalten. Der
Ubergang auf den normalen Geschwindigkeitswert fiir das Schweilen erfolgt mittels eines
Startanstiegs, der in Sekunden vorgegeben werden kann.

Die Taste ein zweites Mal driicken (3T), um in die dritte Phase der Schweiltung (Kraterflllen) zu
gelangen, welche als Anteil der normalen Schweillgeschwindigkeit vorgegeben wird.

Der Ubergang von der Schweilstufe zur Kraterstufe erfolgt mittels des ,Krateranstiegs*, dessen
Dauer in Sekunden vorgebbar ist.

Diese 3. Stufe dient zum Fillen des Endkraters. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim Schwei-
Ren von Aluminium einen Wert von 80 % einzustellen.

Die Brennertaste (4T) ein zweites Mal loslassen, um die Schweillung abzuschlieen und die
Gasnachstromung auszufihren.

5.2 AUSWAHLDESSCHWEIRVERFAHRENSUNDDERDRUCKKNOPFFUNKTIONENDES
BRENNERS

Je nach Art des gewahlten SchweilRverfahrens stehen bestimmte Funktionsweisen des Brennerknopfs
zur Verfligung. Einige Funktionsweisen stehen erst nach dem Einschalten oder Einstellen bestimmter
Parameter oder Funktionen des Gerates in der Bildschirmmaske zur Verfligung. Aus der Tabelle geht
hervor, welche Einstellungen zur Aktivierung der einzelnen Funktionsweisen vorzunehmen sind.

LEGENDE
1: Nicht aktiv mit Handprogramm PO.
2: Immer verfiigbar.

- Verfahrens- und Funktionswahl
SEL1 Mit dem Wahlschalter eine der folgenden Schweil3verfahren auswahlen.

g

S5 (=) Mit dieser Taste eine der folgenden Funktionen fur die Brennertaste wah-

len.
FUNKTIONSWEISE
: /4 a M
BETRIEBSART 2. TAKTI ATAKT 3-TAKT-SPEZIAL
(3TS)
F
E-HAND
&ba
2 2
WIG DC KONSTANT
& , . 1
MIG/MAG
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Die SchweilRparameter stehen je nach eingestelltem Schweillverfahren und Verfahrensablauf zur Ver-
fligung. Die Tabelle zeigt, welche Einstellungen vorzunehmen sind, um einzelne Werte zu aktivieren.

LEGENDE

1: Nicht aktiv mit Handprogramm PO.
2: Immer verfiigbar.

- Aktivierung der Parameter

BETRIEBSART

FUNKTIONSWEISE

a

a

MENU

EINSTELLWERT

SCHWEISSSTROM

LICHTBOGENKORREKTUR

DROSSEL

DRAHTGESCHWINDIGKEIT

DICKE

PROGRAMME

N|=IN|IN|IN]|-~

N|=IN|IN|IN]|-~

HOT-START

NIN][=2INININ]-

ARC-FORCE

CRATER FILLER

3-STUFIGES SCHWEISSEN

SOFT START

MOTOR ANSTIEGSRAMPE

NININININININ == =)= =

RUECKBRAND

GAS

GASNACHSTROMZEIT

GAS

GASVORSTROMZEIT

NININININ

NININININ

NININININININ
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5.4 EINSTELLWERTE FUR DAS SCHWEISSEN

SCHWEISSSTROM
Wert des Stroms beim anliegenden Schweilen.

HOT-START (E-HANDSCHWEISSEN)
Diese Funktion vereinfacht das Ziinden der Elektrode.
Folgen einer Werterhdhung:
- Leichteres Zunden.
- starkere Spritzerneigung zu Beginn.
- grofere Zundflache.
Folgen einer Wertverringerung:
- schwierigeres Zinden.
- geringere Spritzerneigung zu Beginn.
- geringere Zindflache.

HOT-START (MIG/MAG)
Dies ist sinnvoll bei Drahten mit Aluminiumlegierung.
Folgen einer Werterhdhung:
- Mehr Warmeeintrag.
- besserer Einbrand.
Folgen einer Wertverringerung:
- kalte” Schweillnaht.

ARC-FORCE

Micro Mag 302MFK

Dieser Einstellwert verringert die Klebeneigung der Elektrode wahrend des Schweil3ens.

Wahrend des Abschmelzens der Elektrode 16sen sich Teile der Umhillung, die schlechter leiten, und
die Tendenz haben, zwischen die Spitze der Elektrode und das Werkstick zu fallen. Hierdurch wird der
Lichtbogen unterbrochen. Darlber hinaus kommt es vor, dass die Elektrode mit dem Schweif3stiick in
Kontakt gerat. Dies stellt einen Kurzschluss her und der Lichtbogen erlischt. Um das Erléschen des
Lichtbogens hierdurch zu verhindern, werden auf Grundlage der voreingestellten Mindestspannungen

sehr kurze Stromspitzen erzeugt.

Folgen einer Werterhdhung:
- FlieRvermogen in der Schweilinaht.
- Stabilitat des Lichtbogens.
- Verbesserter Einbrand der Elektrode.
- starkere Spritzerneigung.

Folgen einer Wertverringerung:
- Lichtbogen erlischt leichter.
- geringere Spritzerneigung.

MOTOR ANSTIEGSRAMPE

Zeit fir den Ubergang von der Softstart-Geschwindigkeit auf die Schweigeschwindigkeit.

LICHTBOGENKORREKTUR (SPANNUNG)

Dieser Parameter korrigiert den synergischen Wert der Spannung beim MIG/MAG Pulsbetrieb.

Der Standardwert flir StumpfstoR3e in Wannen- oder Horizontalposition ist 0,0 V.

HINWEIS: Ein Wert >0 flhrt zur Verlangerung des Lichtbogens, wahrend ein Wert <0 einen klirzeren

Lichtbogen nach sich zieht.
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DROSSEL
Folgen einer Werterhdhung:
- ,Weicherer” Lichtbogen.
- Weniger Spritzerbildung.
- Schlechtere Zindung.
Folgen einer Wertverringerung:
- ,Harterer” Lichtbogen.
- Vermehrte Spritzerbildung.
- Bessere Zundung.

GASVORSTROMUNG
Dauer der Gasvorstréomung vor Ziinden des Lichtbogens.
ACHTUNG: Wenn zu lang, wird der Schweil3prozess gebremst. Soweit im Einzelfall nicht anders er-
forderlich, wird der Wert generell auf 0.0 Sek bzw. sehr niedrig gehalten.
Folgen einer Werterhdhung:
- Hierdurch wird eine Schutzglocke erzeugt, die Unreinheiten am Beginn der Schweillnaht ver-
hindert.

SOFT START
Soft Start ist die Geschwindigkeit des Drahtanschleichens an das Werksttick.
Der Wert wird als Anteil der Sollgeschwindigkeit ausgedruickt.
Folgen einer Wertverringerung:
- Der Nahtansatz der Schweil3naht wird ,weicher*.
Folgen einer Werterhdhung:
- Der Beginn der SchweiRung kann schwierig werden.

RUECKBRAND
Der Wert Drahtriickbrand steht in Verbindung mit der freien Drahtlange, nach beenden des Schwei-
Rens.
Folgen einer Werterhdhung:
- Draht dichter am Stromkontaktrohr.
- Folgen einer Wertverringerung:
- Draht steht weiter aus dem Stromkontaktrohr.

GASNACHSTROMUNG
Zeit, in der das Schutzgas nach dem Abschalten des Schweilllichtbogens nachstréomt.
Beim Schweillen mit hohen Stromen oder mit leicht oxidierenden Materialien ist dies sinnvoll, um das
Abkilihlen des Schweil’bads in Schutzatmosphare zu beglinstigen.
Bei Fehlen besonderer Notwendigkeit wird der Wert im allgemeinen gering gehalten .
Folgen einer Werterhdhung:

- Geringere Oxydation (héhere Nahtqualitat).

- Hoéherer Gasverbrauch.
Folgen einer Wertverringerung:

- Geringerer Gasverbrauch.

- Oxidation der Spitze (schlechteres Ziinden).
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CRATER FILLER
Der Parameter tragt zu einem gleichmafigen Fllen des Kraters am Nahtende bei:Der Krater wird mit
verminderter Drahtgeschwindigkeit geschlossen.
Wenn der Druckknopf am Brenner bei der 3. Stufe gedrlickt gehalten wird, reduziert sich die Drahtge-
schwindigkeit (crater filler speed). Dadurch kann der Krater optimal geflillt werden. bis Nach Loslassen
des Druckknopfs am Brenner (4. Stufe), wird die Gasnachstromzeit aktiviert.
Folgen einer Werterhdéhung:

- Fullen des Endkraters schwierig (Werte tber 100%).
Folgen einer Wertverringerung:

- ,Kalte* Schweillnaht (Werte um 1%).

3-STUFIGES SCHWEISSEN
Bestimmt die Anstiegsdauer zwischen den Brennertakten.

6 EINSTELLUNGEN FUR DAS SCHWEISSEN
6.1 E-HANDSCHWEISSEN

SEL1 Uber den innen im Spulentragerfach befindlichen Wahlschalter folgendes Schweilverfahren
auswahlen: E-HAND
o MMA Die Meldung erscheint auf folgenden Displays: D2

6.1.1 EINSTELLUNG DER PARAMETER

E1 O Mit dem Encoder den Parameterwert andern.
© Der Wert wird auf folgendem Display angezeigt: D1
Der Wert wird automatisch gespeichert.

- HauptschweilRparameter: E-Handschweilen
EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
SCHWEISSSTROM 10A 80A 250 A

6.1.2 PARAMETEREINSTELLUNG: (1. EBENE)

S2 ©, Zum Zugriff auf die 1. Meniebene die Taste 3 Sekunden lang gedrickt halten.

© Die Abkulrzung fur die zu andernde Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D1
© Der Wert fir die gewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D2

E1 O Mit dem Encoder die Liste der zu andernden Einstellungen scrollen.

E2 O Mit dem Encoder den ausgewahlten Einstellwert andern.

©) Eine beliebige Taste driicken, um die Einstellung zu speichern und das Menu zu verlas-
sen.

- Parameter der 1. Meniiebene: E-Handschweil3en

ABKURZUNG EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
H.S. HOT-START 0 % 50 % 100 %
A.F. ARC-FORCE 0% 30 % 100 %
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6.2 WIG DC-SCHWEISSEN

SEL1 Uber den innen im Spulentragerfach befindlichen Wahlschalter folgendes Schweilverfahren
auswahlen: WIG DC

© tiG

Die Meldung erscheint auf folgenden Displays: D2

6.2.1 EINSTELLUNG DER PARAMETER

E1 O
-

Mit dem Encoder den Parameterwert andern.
Der Wert wird auf folgendem Display angezeigt: D1
Der Wert wird automatisch gespeichert.

- HauptschweiRparameter: WIG DC-SchweilRen

EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX

SCHWEISSSTROM 10A 80A 250 A

6.2.2 PARAMETEREINSTELLUNG: (GASMENU)

s3 @
©

Zum Zugriff auf das Menu die Taste 3 Sekunden lang gedruckt halten.
Die Abkulrzung fur die zu andernde Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D1

© Der Wert fir die gewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D2

E2 O
©,

sen.

Mit dem Encoder den ausgewahlten Einstellwert andern.
Eine beliebige Taste driicken, um die Einstellung zu speichern und das Meni zu verlas-

- Parameter im Gasmenii: WIG DC-Schweil3en

ABKURZUNG EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX ANMERKUNGEN
Wenn ein  Synergiepro-
gramm geladen wird, wird
der Standardwert des Para-

Po.G. GASNACHSTROMZEIT 0.0s 3.0s 10.0s meters automatisch durch

die Software festgelegt und
im Display erscheint die Mel-
dung ,SYN*.
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6.3 MIG/MAG-SCHWEISSEN

SEL1 Uber den innen im Spulentragerfach befindlichen Wahlschalter folgendes Schweiverfahren
auswahlen: MIG/MAG

6.3.1 EINSTELLUNG DER PARAMETER
LICHTBOGENKORREKTUR

E2 O Mit dem Encoder den Parameterwert andern.
Der Wert wird automatisch gespeichert.

EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
LICHTBOGENKORREKTUR 10.0V - 40.0V

REGELUNG DER DROSSEL
POT1 O Mit dem Potentiometer den Parameterwert andern.
6.3.2 PARAMETEREINSTELLUNG: (1. EBENE)

S2 ©, Die Taste drucken, um die Liste der zu andernden Einstellungen zu scrollen.

© Die LED fur die ausgewabhlte Einstellung leuchtet auf.
© Der Wert flr die ausgewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D1
E1 @ Mit dem Encoder den ausgewahlten Einstellwert andern.

Der Wert wird automatisch gespeichert.

- Parameter der 1. Meniiebene: MIG/MAG-Schweil3en

EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX ANMERKUNGEN
-8 DRAHTGESCHWINDIGKEIT 1.0 m/min 20.0 m/min *1
A SCHWEISSSTROM - *Syn - *1
== DICKE - *Syn - *1 *2
PRG PROGRAMME PO PO P34 *1

*1: Nach Verandern des im Display D1 angezeigten Hauptwerts der Regelung wird in der Folge der
Spannungswert fir die im Display D2 angezeigte Programmkurve angepasst.

*2: Dies bezieht sich auf T-Sto3e mit Kehlndhten und mit gleicher Dicke. Nur als informativer Hinweis
zu verstehen.

*Syn: Unter Synergie versteht man die einfache und schnelle Inbetriebnahme des Generators. Durch
diese Funktion wird die optimale Angleichung aller SchweilRparameter in allen Positionen garantiert,
wodurch die Benutzung deutlich vereinfacht wird. Zu diesem Zweck wurden die synergetischen Kurven
der haufigsten Schweilddrahtarten zu Grunde gelegt; diese Kurven kénnen jedoch so verandert wer-
den, dass der Benutzer die jeweilige Schweillung optimieren kann.
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- Programmierte Synergiekurven
DRAHTDURCHMESSER .
ABKURZUNG DRAHTTYP (GASMISCHUNG)
0,8 1,0 1,2 1,4
PO PO PO PO MAn MANUELL
P1 P2 P3 FE SG2/SG3 (80 % Ar - 20 % CO2)
P4 P5 P6 FE SG2/SG3 (92 % Ar - 8 % CO2)
P7 P8 P9 FE SG2/SG3 (100 % CO2)
; P10 P11 P12 S.S. INOX 308 (98 % Ar - 2 % CO2)
(0] P13 P14 P15 S.S. INOX 316 (98 % Ar - 2 % CO2)
S P16 P17 P18 AL AIMg5 (100 % Ar)
A P19 P20 P21 AL AISi5 (100 % Ar)
M P22 P23 P24 CU.S. CuSi3 (100 % Ar)
I\I/l P25 P26 P27 CU.A. CuAlI8 (100 % Ar)
- P28 P29 rFC RFCW (80 % Ar - 20 % CO2)
--- P30 P31 bFC BFCW (80 % Ar - 20 % CO2)
-—- P32 P33 MFC MFCW (80 % Ar - 20 % CO2)
P34 --- nPr FREIE PROGRAMME

HINWEIS: Die Kurven fur synergisches Schwei3en wurden in Position PB (Horizontalposition) mit 10
mm freier Drahtlange (Abstand zwischen Werkstuck und Brenner) realisiert.
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6.3.3 PARAMETEREINSTELLUNG: (2. EBENE)

S2 ©, Zum Zugriff auf die 2. Menlebene die Taste 3 Sekunden lang gedrickt halten.

© Die Abkulrzung fir die zu andernde Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D1
© Der Wert flr die ausgewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D2

E1 O Mit dem Encoder die Liste der zu andernden Einstellungen scrollen.

E2 O Mit dem Encoder den ausgewahlten Einstellwert andern.

O, Eine beliebige Taste driicken, um die Einstellung zu speichern und das Menu zu verlas-
sen.

- Parameter der 2. Meniiebene: MIG/MAG-Schweil3en

ABKURZUNG EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX ANMERKUNGEN

H.-S. HOT-START 1. 130 % 200 %

C.-F. KRATER FULLEN 1. 80 % 200 %
3-STUFIGES

S.3L. SCHWEISSEN 0.1s 05s 10.0s

S.-S. SOFT-START 10 % 30 % 100 % *1
MOTOR AN- *

SLO. STIEGSRAMPE 0.0 ms 40 ms 200 ms 1

b.-b. RUECKBRAND 0.0 ms 26 ms 100 ms *1

*1: Wenn ein Synergieprogramm geladen wird, wird der Standardwert des Parameters automatisch
durch die Software festgelegt und im Display erscheint die Meldung ,SYN".

6.3.4 PARAMETEREINSTELLUNG: (GASMENU)

S3 Zum Zugriff auf das Menu die Taste 3 Sekunden lang gedrlckt halten.

© Die Abkulrzung fur die zu andernde Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D1
© Der Wert fiir die ausgewahlte Einstellung erscheint auf folgenden Displays: D2

E1 O Mit dem Encoder die Liste der zu andernden Einstellungen scrollen.

E2 O Mit dem Encoder den ausgewahlten Einstellwert andern.

©) Eine beliebige Taste driicken, um die Einstellung zu speichern und das Meni zu verlas-
sen.

- Parameter im Gasmenii: MIG/MAG-Schweil3en

ABKURZUNG EINSTELLWERT MIN STANDARD MAX
Po.G. GASNACHSTROMZEIT 0.0s 03s 10.0s *1
P.G. GASVORSTROMZEIT 00s 00s 10.0s *1

*1: Wenn ein Synergieprogramm geladen wird, wird der Standardwert des Parameters automatisch
durch die Software festgelegt und im Display erscheint die Meldung ,SYN*.
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6.4 VERWALTUNG VON JOBS

Personliche Einstellungen kdnnen als Job gespeichert werden.

Es stehen 50 Speicherplatze zur Verfigung (j01-j50).

Die Einstellungen des SETUP-Ments werden nicht gespeichert.

Die Verwaltung von Jobs ist nur dann moglich, wenn gerade nicht geschweil3t wird.

6.5 JOBS SPEICHERN

S4 @ Die Taste 3 Sekunden lang gedrickt halten.
© S.A. J.xx Die Meldung erscheint auf folgenden Displays: D1-D2

(©) xx= Nummer des ersten freien JOBs.
E2 O Mit dem Encoder die Nummer des gewlinschten JOBs wahlen.
® Bei Anwahl eines bereits belegten Speicherplatzes blinkt die Jobnummer.

Bestatigen, ob mit dem neuen JOB Uberschrieben werden soll.
Verlassen ohne Bestitigung
©) Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S4).
© Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung
S4 @ Die Taste drlcken.
© Das Verlassen des Mentus erfolgt automatisch.

6.6 LADEN VON BENUTZERJOBS

S4 &, Die Taste driicken und wieder loslassen.

o LO. J.xx Nur wenn JOBs geladen werden, erscheint die Meldung auf folgenden
Displays: D1-D2
6) xx= Nummer des zuletzt verwendeten JOBs.

o nO. Job Wenn keine JOBs gespeichert sind, erscheint die Meldung auf folgenden
Displays: D1-D2
E2 @ Mit dem Encoder die Nummer des zu ladenden JOBs wahlen.
Verlassen ohne Bestatigung
©) Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S4).
© Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung
S4 @ Die Taste driucken.

© Das Verlassen des Ments erfolgt automatisch.
© J. xx Die Nummer des geladenen JOBs wird auf folgendem Display angezeigt: D2
® xx= Nummer des geladenen JOBs.

6.7 JOBS LOSCHEN

S4 @ Die Taste 3 Sekunden lang gedrickt halten.
© S.A. J.xx Die Meldung erscheint auf folgenden Displays: D1-D2

® xx= Nummer des ersten freien JOBs.
E1 O Mit dem Encoder folgende Einstellung auswahlen: Er.
E2 O Mit dem Encoder die Nummer des zu I6schenden JOBs wéahlen.

Verlassen ohne Bestitigung
©) Eine beliebige Taste driicken (ausgen. S4).
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o Das Verlassen des Mentus erfolgt automatisch.
Verlassen mit Bestatigung
S4 @  Die Taste driicken.

© Das Verlassen des Menus erfolgt automatisch.
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Angewandte Richtlinien

Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Niederspannung (NSR)

Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe (RoHS)

Baunormen

EN 60974-1; EN 60974-5; EN 60974-10 Class A

Konformitatskennzeichnung

C € Gerat erfiillt die Anforderungen der geltenden EU-Richtlinien

Gerat in Umgebungen mit erhéhtem Risiko von elektrischem Schlag verwendbar

mm Gerdt erfullt die Anforderungen der WEEE-Richtlinie

roHs Gerat erfillt die Anforderungen der RoHS-Richtlinie

Betriebsspannung

3 x400 Va.c. £ 15 % / 50-60 Hz

Netzschutz

16 A Verzogert

Zmax

Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000 -312 unter der Voraussetzung, dass
die maximal zuldssige Netzimpedanz am Verknlpfungspunkt zwischen der Abnehmeran-
lage und dem offentlichen Versorgungsnetz kleiner oder gleich 155 mQ ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers des Gerats, erforderlichenfalls in Ab-
sprache mit dem o&ffentlichen Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen, dass das
Gerat ausschlieRlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren maximal zulassige Netz-

impedanz kleiner oder gleich 155 mQ ist.

Abmessungen (TxB xH)

560 x 280 x 390 mm

Gewicht 21.0 kg
Isolierklasse H
Schutzart IP23S
Kiihlung AF: Zwangsluftkiihlung (mit Lufter)
Maximaler Gasdruck 0.5 MPa (5 bar)
Motordrehzahl 1.0-20.0m
Spule (@ / Gewicht) 300 mm / 15 kg
E-HAND b_ Fallende Kennlinie
Statische Kennlinie WIG b_ Fallende Kennlinie
MIG/MAG I: Konstantspannungskennlinie
) ) . E-HAND 10A/20.4V -250A/30.0V
ELZStse;:):,:?:;e fur Strom “\yq 10A/10.4 V-250A/20.0 V
MIG/MAG 5A/142V-300A/29.0V
40 % (40° C) 250A/30.0V
E-HAND 60 % (40° C) 220A/28.8V
100 % (40° C) 190A/276V
. . 50 % (40° C) 250A/20.0V
g;:::v::'r;;trom I Betriebs- 60 % (40° C) 240A/19.6 V
100 % (40° C) 210A/18.4V
35 % (40° C) 300A/29.0V
MIG/MAG 60 % (40° C) 230A/255V
100 % (40° C) 200A/24.0V
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40 % (40° C)

8.7 KVA - 8.4 kW

E-HAND 60 % (40° C) 7.3 kVA—-7.0 kW
100 % (40° C) 6.1 kVA - 5.8 kW
50 % (40° C) 6.1 kVA—-5.8 kW
Max. Leistungsaufnahme WIG 60 % (40° C) 5.8 kVA - 5.5 kW
100 % (40° C) 4.8 kVA—-4.5 kW
35 % (40° C) 10.3 kVA - 9.7 kW
MIG/MAG 60 % (40° C) 6.9 kVA—-6.5 kW
100 % (40° C) 5.8 kVA-5.5 kW
40 % (40° C) 12.7A
E-HAND 60 % (40° C) 10.6 A
100 % (40° C) 8.8A
50 % (40° C) 8.8A
Max. Stromaufnahme WIG 60 % (40° C) 8.3A
100 % (40° C) 6.8A
35 % (40° C) 15.0A
MIG/MAG 60 % (40° C) 10.0A
100 % (40° C) 84A
40 % (40° C) 8.0A
E-HAND 60 % (40° C) 8.2A
100 % (40° C) 8.8A
50 % (40° C) 6.2A
Maximaler Effektivstrom WIG 60 % (40° C) 6.4A
100 % (40° C) 6.8A
35 % (40° C) 8.8A
MIG/MAG 60 % (40° C) 7.7A
100 % (40° C) 8.4A
E-HAND 60V
Leerlaufspannung (U0) WIG 60V
MIG/MAG 60V

Effizienz der stromquelle

Effizienz (300A/ 29,0V): 88,7%

Energieverbrauch in unbelastetem Zustand:

(U1= 400 Va.c.): 28 W

Kritische rohstoffe

Nach den Angaben unserer Lieferanten enthalt dieses Produkt keine wesentlichen Roh-

stoffe in Mengen von mehr als 1 g pro Bestandteil.
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8.1 ANSCHLUSS FUR DIE FERNBEDIENUNG

Pin Name Voltage Input/Output
Al +BVdSO svde. | (5> out
B| ANREMIN2 |\, 05Vv|in )
C| ANREMINT |7\, 05V|n  ©)
D| GND-SO o\D | (35> out
E| DIGREMINt | JL 05V[n )
F |ANREMINTAOV| A\y 010V In &)
G| bicempout | JL o5v| (5> out
H|ANREMIN211OV | f\; 0-10V[In )
|| DIGREMIN2 | JL 05V[n )
J Not use
K Not use
L Not use
M Not use
N Not use
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8.1.1 RCO03: Schaltplan 8.1.2 RCO04: Schaltplan
MAX +5V_ISO A
N.C. MAX +5V_| A
X o B 5V_ISO
RIF AN2(5V
RIF AN1(5V) oC minineyn ‘F (5Y) B vl
MIN GND_ISO oD RIF AN1(5V) o C  m/min-syn
MIN GND_ISO
N.C. o D
—————oE N.C. E
N.C
N.C N.C. Y
X —oH N.C
N.C. —o0l
Xx———-ol J PRES.RC
J PRES. RC
e} N.C. K
N.C. N.C.
x——oK x———olL
N.C. N.C. M
X——oL ——o
N.C. XLO N
¥——oM
N.C.

Xx————oN

Potenziometer 10 kQ - 100 kQ

Potenziometer 10 kQ - 100 kQ

8.1.3 RCO05: Schaltplan 8.1.4 RCO06: Schaltplan
MAX +5V_ISO A
© MAX +5V_ISO A
N.C. ¥
X——o8 T upP B
N.C.
X c G+ DOWN c volt
N.C.
_ ¥——>=—oD N.C.
4 5 r X——oD
up UP
o oE q oF
N.C. N.C.
x——oF ¥———oF
X N.C. G m/min X4©N'C' G m/min
X N.C. H syn X N.C. H syn
DOWN DOWN
o | ol
J PRES. RC © J PRES. RC
N.C.
X N.C. K XT@ K
X N.C. L XT@ L
C. C. M
% N.C M XTQ
N.C x————eoN

——=—eoN
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Nr. CODE BESCHREIBUNG

1 050.5069.0000 COMPLETE FRONT PANEL

2 016.0011.0014 CAP d=19

3 016.0011.0004 FUSE HOLDER CAP

4 040.0007.1063 FUSE

5 022.0002.0177 CABLE + REMOTE CONTROL CONNECTOR
6 022.0002.0198 RED LED CABLE

7 022.0002.0055 POLARITY SELECTOR CABLE

8 011.0009.0208 BLIND METAL FRONT PLATE

9 021.0001.0259 COMPLETE FIXED SOCKET

10 021.0001.2005 PLASTIC HOUSING

11 011.0009.0221 FRONT PLATE

12 021.0001.2028 CAPILLARY TUBE FOR EURO CONNECTOR
13 021.0001.2001 AXIAL EURO BODY

14 021.0001.2010 CURRENT CLAMP FOR BRASS GUIDE
15 021.0001.2015 BRASS GUIDE FOR EURO CONNECTOR
16 011.0009.0224 MOTOR SUPPORT PLATE

17 011.0009.0222 LOGIC PROTECTION PLATE

18 016.0011.0001 CAP =10

19 011.0014.0070 CONNECTOR COVER PLATE 14-17V
20 011.0006.0002 PLATE SLIDE CLOSURE

21 016.0009.0003 RUBBER FOOT

22 011.0009.0200 BOTTOM COVER

23 011.0000.0891 DOOR PLATE

24 010.0008.0007 WIRE FEED MOTOR

25 011.0006.0062 SPOOL HOLDER

26 011.0009.0220 INTERNAL PLATE

27 011.0006.0006 PLASTIC HINGE

28 011.0009.0202 REAR PLATE

29 011.0009.0206 BLIND METAL REAR PLATE

30 017.0001.5542 SOLENOID VALVE

31 016.4107.0001 LED HOLDER

32 045.0002.0005 NEOPRENE CABLE

33 040.0006.1880 FUSE HOLDER

34 011.0002.0018 SOLENOID VALVE BLOCK PLATE
35 040.0001.0015 THREE-POLE SWITCH

36 045.0000.0007 COMPLETE CABLE CLAMP

37 011.0009.0213 HANDLE TUBE SUPPORT PLATE
38 016.0002.0001 PIN

39 011.0009.0214 HANDLE TUBE

40 011.0009.0203 REAR FIXING PLATE

41 050.0002.0057 THREE-PHASE POWER INPUT PROTECTION BOARD
42 041.0006.0005 AUXILIARY TRANSFORMER

43 050.0002.0119 PRIMARY CAPACITOR BOARD
44 050.0001.0084 FAN CONTROL BOARD

45 040.0003.1003 THERMAL CUT-OUT 75°C

46 032.0001.8215 THREE PHASE BRIDGE RECTIFIER
47 003.0002.0015 FAN

48 011.0009.0207 FANS SUPPORT PLATE

49 011.0009.0121 TRANSFORMER SUPPORT PLATE
50 042.0003.0003 POWER TRANSFORMER

51 011.0009.0209 DEFLECTOR PLATE

52 050.0013.0091 POWER BOARD

53 012.0003.0000 INTERNAL FRAMEWORKS

54 040.0003.1007 THERMAL CUT-OUT 85°C

55 011.0000.0881 COVER PLATE
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56 050.0003.0044 SNUBBER BOARD
57 045.0006.0079 HALL-SOCKET COPPER BRACKET
58 041.0004.0301 HALL EFFECT SENSOR
59 045.0006.0078 DIODES-HALL COPPER BRACKET
60 045.0006.0053 DIODES-TRANSFORMER COPPER BRACKET
61 032.0002.2403 ISOTOP DIODE
62 044.0004.0013 INDUCTANCE
63 011.0009.0205 OBLIQUE PLATE FOR DEFLECTOR
64 011.0009.0204 INTERNAL DEFLECTOR PLATE
65 015.0001.0014 HEAT SINK (60X86X162)
66 015.0001.0013 HEAT SINK (120X90X90)
67 050.0001.0041 MOTOR BOARD
68 011.0009.0219 SPOOL SUPPORT PLATE
69 022.0002.0192 SWITCH + CABLE
70 021.0004.2994 REMOTE CONTROL CAP(OPTIONAL)
71 011.0014.0069 COVER PLATE RS232
72 014.0002.0010 KNOB + CAP
73 014.0002.0008 KNOB WITH INDEX + CAP
74 002.0000.0287 RINGNUT FOR SPOOL SUPPORT
Nr. CODE BESCHREIBUNG
021.0000.0009 TORCH CONNECTORS COMPLETE KIT
1 016.5001.0822 HOSE ADAPTER 1/4
2 016.0007.0001 HOSE CLAMP @= 11-13
3 016.5001.0823 NUT 1/4
4 021.0001.2028 CAPILLARY TUBE
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9.1 ANTRIEB DRAHTVORSCHUB
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Nr. CODE BESCHREIBUNG

1 002.0000.0201 MOTOR COIL

2 002.0000.0308 DISTANCE RING

3 002.0000.0349 NUT M6

5 002.0000.0348 NUT M5

4 002.0000.0327 FEED PLATE

6 002.0000.0347 SCREW M4x18

7 002.0000.0350 SCREW M6x12

8 002.0000.0341 SHAFT (1)

9 002.0000.0343 MAIN GEAR DRIVE

10 002.0000.0340 SHAFT (2)

11 002.0000.0342 GEAR DRIVE

12 002.0000.0121 FEED ROLL

13 002.0000.0345 INTERNAL PROTECTION PLATE
14 002.0000.0324 SCREW M5x10

15 002.0000.0346 RETAINING SCREW M5x6

16 002.0000.0352 SNAP RING 4 mm

17 002.0000.0336 JOINT AXLE

18 002.0000.0337 LEFT SPRING

19 002.0000.0297 INLET GUIDE WITH SOFT LINER
20 002.0000.0338 RIGHT SPRING

21 002.0000.0371 WASHER

22 002.0000.0370 PRESSURE ROLL

23 002.0000.0372 PRESSURE ROLL AXLE

24 002.0000.0368 RIGHT PRESSURE ARM

25 002.0000.0061 WIRE FEEDER BODY COMPLETE
26 002.0000.0369 GEAR WHEEL UPPER

27 002.0000.0367 LEFT PRESSURE ARM

28 002.0000.0319 PIN

29 002.0000.0339 COMPLETE PRESSURE DEVICE
30 002.0000.0366 COMPLETE RIGHT PRESSURE ARM
31 002.0000.0365 COMPLETE LEFT PRESSURE ARM
32 002.0000.0344 GEAR WHEEL UPPER
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Doppelte Vorschubrolle (2 Rollen mit Rillen, 2 Glattrollen)

L

_Rollen-@

CODE Draht-@ . @ Rillenform
002.0000.0119 | 0.6-0.8 D=30x12/d=14 V
002.0000.0120 | 0.8-1.0 D=30x12/d=14 V
002.0000.0121 | 1.0-1.2 D=30x12/d=14 V _
V-Rille
Massivdraht
002.0000.0125 | 1.2-1.6 D=30x12/d=14 V
002.0000.0124 | 1.0-1.2 D=30x12/d=14 VK
002.0000.0127 | 1.2-1.6 D=30x12/d=14 VK VK-Rille
Fulldraht
002.0000.0122 | 0.8-1.0 D=30x12/d=14 U
002.0000.0123 |1.0-1.2 D=30x12/d=14 U
U-Rille
002.0000.0126 | 1.2-1.6 D=30x12/d=14 U Aluminiumdraht
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GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE

002.0000.0369 BUSHING)

002.0000.0370 GLATT FUR DOPPELTE ZUGROLLE
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