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1 ALLGEMEIN

WICHTIG!

Fur lhre Sicherheit

Die vorliegende Bedienungsanleitung ist dem Anwender vor der Installation und der Inbetriebnahme des Gerats
auszuhandigen.

Vor der Installation und der Inbetriebnahme des Gerats ist auch das Handbuch ,ALLGEMEINE
VORSCHRIFTEN FUR DEN GEBRAUCH¥, das getrennt von diesem Handbuch mitgeliefert wird, zu lesen.
Die Bedeutung der Symbole in diesem Handbuch und die zugehdrigen Hinweise sind in den ,ALLGEMEINE
VORSCHRIFTEN FUR DEN GEBRAUCH* erlautert.

Sollte das Handbuch ,ALLGEMEINE VORSCHRIFTEN FUR DEN GEBRAUCH?® nicht verfiigbar sein, muss
unbedingt beim Verkaufer oder Hersteller eine neues Exemplar angefordert werden.
Alle Anleitungen sollten sorgfaltig aufbewahrt werden, um ein spateres Nachschlagen zu ermoglichen.

Erklarung der Symbole

GEFAHR!

Diese Kennzeichnung weist auf todliche Gefahr oder die Gefahr schwerer Personenschaden hin.

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

YA VORSICHT!

| Diese Kennzeichnung weist auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin.

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

©) Information

Diese Grafik weist auf zusatzliche Informationen hin oder verweist auf einen anderen Abschnitt des Handbuchs,
in dem entsprechenden Informationen angefiihrt sind.

In den Tabellen:

. ﬁ Mindestwert

. Q Standardwert
. 4 Maximalwert

o

o

In den Abbildungen:

Dricken

. @ Geber drehen
. @ Geber driicken

Hinweis: Die Abbildungen in diesem Handbuch dienen lediglich zur Erlduterung, das tatsachliche Aussehen
von den Geraten kann davon abweichen.

o
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2 INSTALLATION UND ZUSAMMENBAU

2.1 ANSCHLUSSE UND BUCHSEN

Code 006.0001.2360
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DEUTSCH

FRONTANSICHT

RUCKANSICHT

[1] Kabel mit Polaritatswahl.

[2] Negative Polaritatsschweillbuchse.

[3] Positive PolaritatsschweiRbuchse.

[4] SchweiRanschluss EURO-Brenner.

[5] LED zur Aktivierung des Netzschutzes.

O O O O O

Diese LED leuchtet auf, wenn keine Phase in der Versorgungsleitung des Gerats vorhanden ist.

O

[6] Schalter zum Ausschalten und Einschalten des Generators.

[7] Anschluss flur die Gaszuleitung zwischen Flasche und Generator.
[8] Anschluss zur Versorgung des Kihlaggregats.

» Spannung: 400 Va.c.

* Versorgter Strom: 0,8 A

» Schutzart: IP20 (offener Deckel) / IP66 (geschlossener Deckel)

o [9] Netzkabel.

* Lange: 2,4 m

« Anzahl und Querschnitt der Leiter: 3 x 2,5 mm?

* Art des Netzsteckers: Schuko

O O
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2.2 VORBEREITUNG FUR MIG/MAG-SCHWEISSEN

GEFAHR!

Anheben und Aufstellen
Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

LEAQEN

Eg’ m Zum Vorgehen beim Zusammenstellen von Kihlaggregat und Generator siehe die
Anleitung zum Kuhlaggregat.

FRONTANSICHT RUCKANSICHT

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

Den von der Flasche her kommenden Gasschlauch an den hinteren Anschluss anschlie3en.
Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.

Anschlie3en des Schutzgasbrenners an den Euro-Zentralanschluf3.

SchlieRen Sie den Stecker der Massezange an die negative Polaritatsschweilbuchse an.
SchlieRen Sie den Stecker des Polaritatswahlkabels an die positive Polaritdtsschweillbuchse an.
Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

Legen Sie die Drahtspule in die Spule und fliihren Sie den Draht in den Drahtvorschub ein.

N hWN =
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Positionierung der Spule und des Drahts im Drahtzug

/N ACHTUNG!

Mechanische Gefahrdungen
Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

e

9. DieSeitenklappefirdasSpulentragerfachamGerét 10. Die Halteschraube der Spulentragerspindel I6sen.

offnen.

12. Kalibrieren Sie das Bremssystem der
Spulentragerspindel durch die Befestigung/
Lockerung der Schraube.

11. Die Drahtspule auf die Spindel aufschieben und
dabei darauf achten, dass sie richtig sitzt.

O__—
14. DieAndruckvorrichtungfiirdenDrahtvorschubnach

13. Die Halteschraube wieder festziehen. .
unten drucken.



Code 006.0001.2360 MicroMag 225
20/05/2024 V.1.0

DEUTSCH WELD THE WORLD

_1'II e 0 _——
16. Den Draht zwischen den Vorschubrollen der

Drahtzugvorrichtung hindurch in das
Kappilarrohr des MIG/MAG -Brenners einlaufen

lassen.
17. Prufen, ob die geeigneten Rollen fur den zu
verwendenden Draht montiert sind. 18. Prifen, dass der Draht richtig in den Nuten der
@ Informationen pefolgen Sie die Rollen liegt.

Anweisungen auf Seite 91.

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

21. Die Seitenklappe des Gerats schlieRen.
22. Das Netzkabel der Stromquell an die Steckdose anschlieRen.

GEFAHR!

STROMSCHLAGGEFAHR!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

T, =

N L

23. Den Schalter des Gerats auf ,|“ stellen (Gerat eingeschaltet).

10
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2.3 VORBEREITUNG FUR DAS MMA-SCHWEISSEN

A GEFAHR!
Anheben und Aufstellen

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

LEAQEN

Code 006.0001.2360
20/05/2024 V.1.0

DEUTSCH

FRONTANSICHT

RUCKANSICHT

N =

No o

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

Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlcks auswahlen.

Die Elektrode in die Elektrodenzange einsetzen.

Die Elektrodenzange abhangig von der geforderten Polaritat (Elektrodentyp) an die SchweilRbuchse

anschliel3en.

Anschlie3en des Steckers der Masseklemme an den Schweil3stromabgriff je nach bendtigter Polaritat.

Die Masseklemme mit dem Werkstuck verbinden.
Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

1
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GEFAHR!

STROMSCHLAGGEFAHR!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

e, | X

N L

8. Den Schalter des Gerats auf ,|* stellen (Gerat eingeschaltet).

12
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2.4 VORBEREITUNG zUM WIG-SCHWEISSEN

GEFAHR!

Anheben und Aufstellen
Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

LEAQEN

Eg’ m Zum Vorgehen beim Zusammenstellen von Kihlaggregat und Generator siehe die
Anleitung zum Kuhlaggregat.

FRONTANSICHT RUCKANSICHT

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

2. Den von der Flasche her kommenden Gasschlauch an den hinteren Anschluss anschlief3en.

3. Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.

4. AnschlieBen des TIG-Brenners an den EURO-BRENNER.

5. Die Elektrode in Abhangigkeit von Materialtyp und Materialstarke des Werkstlicks auswahlen.

6. Die Elektrode in den WIG-Brenner einflihren.

7. Anschlielen des Brenners an den Schweil3stromabgriff je nach bestimmter Polaritat.

8. Anschlieen des Steckers der Masseklemme an den Schweilistromabgriff je nach bendtigter Polaritat.
9. Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

10. Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

13
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GEFAHR!

STROMSCHLAGGEFAHR!

Die Bedeutung dieser Symbole entnehmen Sie bitte der ,Allgemeinen Bedienungsanleitung®.

3, (==
ZAlES

11. Den Schalter des Gerats auf | stellen (Gerat eingeschaltet).

14
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3 BEDIENOBERFLACHE

MicroMag 225

ELEMENT

FUNKTION

Port zum Anschluss eines USB-Sticks fur den Job-Export/-Import.
Die System-Firmware kann uber den USB-Anschluss aktualisiert werden.

Das Aufleuchten der LED zeigt an, dass die folgenden Parameter angezeigt werden
und geandert werden konnen:

a) Drahtgeschwindigkeit

b) Schweil’strom

c) Dicke des zu schweildenden Materials

d) Korrektur der Lichtbogenhdhe

e) Lichtbogendynamik

f) Wiederaufruf eines gespeicherten Jobs

» Wahrend das SchweiBen: Das Display zeigt die aktuellen Amperezahlen an.
» Wenn die HOLD-LED leuchtet: Das Display zeigt den letzten gemessenen Wert
fir den Strom.

Die Einschaltung signalisiert die Anzeige des beim Schweilden zuletzt gemessenen
Spannungs- und Stromwertes auf den Displays 3 und 5.

Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer Schweil3vorgang beginnt oder wenn ein Vorga-
bewert geandert wird.

15
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ELEMENT FUNKTION

» Wahrend das SchweiBen: Das Display zeigt die tatsachlichen Volt an.
» Wenn die HOLD-LED leuchtet: Das Display zeigt den letzten gemessenen Wert
fur die Spannung.

Menu-Taste ermdoglicht den Zugriff auf das Mend, Uber das die Hauptmerkmale der
Schweil3naht eingestellt werden.

Menu

Programm-Taste: Nur im MIG/MAG- und MMA-Schweilmodus aktiv. Wenn Sie diese
Taste drlcken, erhalten Sie Zugriff auf das Men(, in dem Sie das zu schweil3ende
Material und/oder den Typ der verwendeten Elektrode auswahlen kénnen.
Prozess-Taste: Wenn Sie diese Taste drucken, erhalten Sie Zugriff auf das Mend, in
dem Sie den Schweil3prozess auswahlen kdnnen, den Sie verwenden mochten.

6
=
©)
8 Wahlbare Prozesse:
{] « MIG/IMAG KURZ/SPRAY
O)

* WIG

« MMA
Taste GAS: Nur im MIG/MAG- und TIG-Schweilfmodus aktiv. Durch Drucken der Ta-
ste wird das Gasmagnetventil aktiviert, um den FlieRdruck mit dem in der Gasflasche
oder im zentralen System montierten Regler zu kalibrieren.

-
o

Taste JOB: Personliche Einstellungen kdnnen als Job gespeichert werden.
Wenn Sie diese Taste drlucken, erhalten Sie Zugriff auf das Menu JOB-Verwaltung.

11 Taste BRENNERTASTE-MODUS: Nur im MIG/MAG- und TIG-Schweilimodus aktiv.
Wenn Sie diese Taste drlcken, erhalten Sie Zugriff auf das Menu, Uber das der Bren-
nertastenmodus ausgewahlt wird.

)

druckt wird, steuert sie den Drahtvorschub.

LCD: Das Display zeigt die Menus zur Einstellung des Schweil3gerats und seiner
Funktionen an.

ENCODER MIT INTEGRIERTER TASTE
r‘\i In den Meniibildschirmen: Verwenden Sie den Encoder, um durch die Liste der

@E Taste DRAHTVORSCHUB: Nur im MIG/MAG-Schweildmodus aktiv. Wenn sie ge-

Parameter/Einstellungen zu blattern. Durch Drucken des Encoders (Encodertaste)
J wahlen Sie die markierte Einstellung aus.
Wahrend des Schweiens: Der Encoder andert den Wert des aktiven Parameters.

Fast-Job-Tasten: Diese Tasten sind mit JOBs aus dem Schnellspeicher und -abruf

belegt.
lJ (Innerhalb des Menus wird die zugewiesene Funktion durch den Text angegeben, der
Uber der Taste auf dem Display erscheint).

16
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Display
ELEMENT FUNKTION
1 SCHWEISSVERFAHREN des aktuell verwendeten Synergieprogramms.
2 MODUS der BRENNERTASTE ausgewahlt.
3 MATERIAL des ausgewahlten Synergieprogramm.
4 DRAHTDURCHMESSER des ausgewahlten Synergieprogramms.
5 GAS des ausgewahlten Synergieprogramms.
6 STATUSLEISTE
7 Name des derzeit verwendeten JOBS .
8 Felder fur FAST JOBs.
(FAST JOBs sind JOBs, die schnell gespeichert, abgerufen und tberschrieben wer-
den konnen).
9 DOPPELPULSATION: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiv ist.
10 BILEVEL: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiv ist.
11 PUNKTSCHWEISSEN-PAUSE: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiv ist.
12 KUHLEINHEIT DEAKTIVIERT: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Kihleinheit
nicht vorgesehen oder nicht angeschlossen ist.
13 LOCK: Das Symbol wird angezeigt, wenn die Funktion aktiviert ist.
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4 VORLAUFIGE EINSTELLUNGEN

4.1 EINSTELLUNG DER SPRACHE

KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 ?1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Dricken Sie die Taste [Menul].

Prozess

Doppelpulsation
Schweillen Einstellung
Kalibrierung

S

2. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>
3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEM MENU

FW-Aktualisierung
Alarmliste

Info

Zuriicksetzen

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Sprachen>
Driicken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Sprache auszuwahlen.
o (ltaliano, English, Francais, Deutsch)

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

ook

SPRACHE WAHLEN

d
Italiano
Deutsch
Espafiol

Durch Dricken der Taste [Menu] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlick.
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4.2 FIRMWARE-AKTUALISIERUNG

KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 ?1.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Prozess
Doppelpulsation
Schweil3en Einstellung
Kalibrierung

Driicken Sie die Taste [Menu].

Wabhlen Sie die gewiinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

N —

SYSTEM MENU

Sprachen
FW-Aktualisierung
Alarmliste

Info
Zuriicksetzen

4. Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: FW-Aktualisierung
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
6. Stecken Sie den USB-Stick mit geladener Firmware in den entsprechenden Anschluss.

Wenn kein USB-Stick in den entsprechenden Anschluss eingesteckt wird, wird auf dem Display die Meldung
"Ein USB-Stick mit FAT32-Partition muss eingesteckt werden" angezeigt.

Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display, um die Aktualisierung zu starten.

Warten Sie, bis der Aktualisierungsvorgang abgeschlossen ist.
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Wenn wahrend der Aktualisierung Probleme auftreten, wird auf dem Display eine Warnung

angezeigt.

HINWEIS

BEDEUTUNG

Datei nicht gefunden

Datei nicht auf USB-Stick vorhanden.

Es muss ein USB-Stick mit einer FAT32-Partition einge-
steckt sein

USB-Stick wird nicht erkannt (nicht vorhanden oder falsch eingesteckt).
Prifen Sie, ob der USB-Stick richtig eingesteckt ist.
Verwenden Sie einen anderen USB-Stick.

Aktualisierungsdateien wird nicht dekryptiert

Beschadigte Datei oder Datei mit gedndertem Namen (benennen Sie
die mitgelieferte Aktualisierungsdatei niemals um).

Aktualisierungsdateien wird nicht dekomprimiert

Beschadigte Datei oder Datei mit gedndertem Namen (benennen Sie
die mitgelieferte Aktualisierungsdatei niemals um).

Ordner fur Aktualisierung und/oder Skript nicht gefunden

Beschadigte Datei oder Datei mit gedndertem Namen (benennen Sie
die mitgelieferte Aktualisierungsdatei niemals um).

Aktualisierungsvorgang fehlgeschlagen

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

Die Aktualisierungsdatei ist nicht fir diese Platine

Die auf dem USB-Stick geladene Datei ist nicht mit der Platine kompa-
tibel.

Readme-Datei in Aktualisierungsdatei nicht gefunden

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

Installierte Version ist gleich oder gréRRer

Die installierte Software kann nicht herabgestuft werden.

Generator kann nicht aktualisiert werden

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.

Boost kann nicht aktualisiert werden

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Service.
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4.3 ANLAGEEINSTELLUNG

4.

5.

KURZ/SPRAY STD
URz/S S ‘ EBENE

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 Prozess

Doppelpulsation
Schweil3en Einstellung
Kalibrierung

Driicken Sie die Taste [Menu].

Wabhlen Sie die gewiinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

Driicken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEM MENU Einstellung >

FW-Aktualisierung Drahtvorschub

Alarmliste Konfiguration CU
Info Lock
Zuriicksetzen Motorgenerator
Einstellung

Wahlen Sie die gewlnschte Einstellung durch Drehen des Encoders.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Einstellung>
Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Einstellung Drahtvorschub

Mit dem Parameter DRAHTVORSCHUB wird die Drahtgeschwindigkeit beim Einfadeln eingestellt, wenn die

Taste [.8} [EINFADELN] gedriickt wird.

Einstellung Drahtvorschub

Drahtvorschub 10.0 m/min
Konfiguration CU

Lock

Motorgenerator

1.  Wabhlen Sie die gewlinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Drahtvorschub>

2. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Drahtvorschub Drahtvorschub

14.4 m/min 14.4 m/min

4. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Durch Dricken der Taste [Menu] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlick.
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Konfiguration Kiihleinheit

Einstellung Kihleinheit

Drahtvorschub >

Konfiguration CU

Lock
Motorgenerator

1. Wahlen Sie die gewinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Konfiguration CU>

2. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Kihleinheit Kihleinheit

4. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
o (AUTO, ON, OFF)

- AUTO: Beim Einschalten des Gerats lauft die Kuhleinheit 30 s lang. Beim Schweil3en ist die Kihleinheit
standig eingeschaltet. Am Ende des Schweil3ens bleibt die Kihleinheit fur eine Zeit von 90 s zuztglich einer
Anzahl von Sekunden eingeschaltet, die vom Wert des durchschnittlichen Schweil3stroms abhangt.

- ON: Die Kuhleinheit ist immer eingeschaltet, wenn auch der Stromgenerator eingeschaltet ist. Diese Ein-
stellung eignet sich fur schwere und automatisierte Anwendungen.

- OFF: Die Kihleinheit ist immer deaktiviert; sie muss ausgewahlt werden, wenn ein luftgekuhlter Brenner
verwendet wird.

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Durch Drucken der Taste [Menu] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlck.
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LOCK (Sperren/Entsperren von Anderungen)

Einstellung

Drahtvorschub
Konfiguration CU >

Motorgenerator

1. Wahlen Sie die gewinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Lock>

2. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Lock Password: ***

LOCK PAR.

4. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
o (LOCK PAR, LOCK JOBS).
- LOCK PAR: sperrt die Anderung aller Parameter mit Ausnahme von: Lichtbogenkorrektur, Modus Brenner-
taste.
- LOCK JOBS: sperrt die Anderung der Jobparameter; es ist moglich, zwischen den gespeicherten Jobs zu
wechseln und sie zu laden.
5. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [Lock].

Durch Drucken der Taste [Menu] kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurlck.

Geben Sie ein 3-stelliges Passwort ein.

@ UL LEINVISEIR Notieren Sie sich das gespeicherte Passwort, da Sie im Falle eines Verlustes
unseren Kundendienst in Anspruch nehmen muissen.

6. Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwéahlen.
7. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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Password: *** Lock

LOCK PAR.

8. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Enter] auf der Tastatur auszuwahlen.

9. Dricken Sie die Encodertaste, um das eingegebene Passwort zu bestatigen.
Wenn Sie die Taste [Menu] driicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zuriick, ohne ein
eingegebenes Passwort zu bestatigen.

10. Die Anzeige ,Unlock* auf dem Display zeigt an, dass die Anderungssperre fiir die gewahlte Einstellung
aktiv ist.

Um Anderungen zu entsperren, miissen Sie den Bildschirm LOCK aufrufen.

Lock Password: ***

LOCK PAR.

Unlock

11. Dricken Sie zur Bestatigung die Taste [Unlock].

Geben Sie das 3-stellige Passwort ein.
12. Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwahlen.
13. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestéatigen.

Wiederholen Sie die Schritte 12 und 13 dreimal, bis Sie das vollstandige Passwort eingegeben haben.
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Password: *** Lock

LOCK PAR.

14. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Enter] auf der Tastatur auszuwahlen.
15. Dricken Sie die Encodertaste, um das eingegebene Passwort zu bestatigen.
Wenn Sie die Taste [Menu] driicken, kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick, ohne ein

eingegebenes Passwort zu bestatigen.
16. Die Anzeige ,Lock” auf dem Display zeigt an, dass die Anderungssperre fir die gewanhlte Einstellung

deaktiviert wurde.
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MOTORGENERATOR

Uber den Parameter MOTORGENERATOR wird die Leistung des Motorgenerators ausgewahlt, von dem
das Gerat gespeist wird. Dadurch wird die Absorption des Schweillgerats an die Leistung angepasst, die der
Motorgenerator liefern kann, und so verhindert, dass der Motor-Generator in den Uberlastungsschutzmodus
geht.

Einstellung Motorgenerator

Drahtvorschub
Konfiguration CU
Lock
Motorgenerator

1. Wahlen Sie die gewinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Motorgenerator >

2. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung der Parameter zu aktivieren.

Motorgenerator Motorgenerator

4. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
5. Zum Bestétigen die Encodertaste drtcken.

Driicken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.

27



Code 006.0001.2360 MicroMag 225
20/05/2024 V.1.0

DEUTSCH WELD THE WORLD

5 MIG/MAG-SCHWEISSEN

5.1 KALIBRIERUNG DES SCHWEISSKREISES

Mitdem geflihrtem Verfahren zur Kalibrierung des Schweilkreises werden die Widerstands- und Induktivitatswerte
des Schweilikreises gemessen. Wenn der Drahtvorschubkoffer mit dem zugehdérigen Kabelblindel verwendet
wird, sollte der Widerstand ,R“ des Schweil3stromkreises mithilfe der Kalibrierfunktion ermittelt werden. Auf
diese Weise ist es moglich, mit Kabelblindeln und Brennern unterschiedlicher Lange eine gleichbleibende
Schweiliqualitat zu erzielen. Der Widerstand des Schweil3kreises hangt von dem verwendeten Kabelbiindel
und dem Brenner ab. Es wird daher empfohlen, das Kalibrierungsverfahren zu wiederholen, wenn Sie diese
Komponenten austauschen. Beim vollstandigen RUCKSETZEN des Generators wird der Kalibrierungswert
wieder durch den Standardwert ersetzt. Beim teilweisen RUCKSETZEN bleibt der zuletzt gemessene Wert
gespeichert. Die Kalibrierung ist nicht obligatorisch. Wenn der Benutzer sich also entscheidet, sie nicht
durchzufiihren, behalt die Maschine die Werkseinstellung bei.

KURZ/SPRAY STD

EBENE

MAT: G3/3 Si1 @1.0 Prozess

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Doppelpulsation
Schweillen Einstellung
Kalibrierung

Driicken Sie die Taste [Menu].

Wabhlen Sie die gewinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Kalibrierung>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

N —

Kalibrierung Kalibrierung
Istwerte ; Schritt 1

Widerstand: 6.0 mOhm Masse mit dem Werkstiick verbinden
Drossel: 8.0uH (nach der Reinigung des Kontakts)

4. Dricken Sie zur Bestatigung die Encodertaste oder die [Weiter]-Taste oder die Brennertaste.
5. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display (Schritt 1) und driicken Sie dann die Encodertaste oder die
[Weiter]-Taste oder die Brennertaste, um zu bestatigen.
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Kalibrierung

Schritt 3

Beriihren Sie das Werkstiick mit
der Spitze der Drahtfiihrung und
driicken Sie die Brennertaste

6. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display (Schritt 2) und driicken Sie dann die Encodertaste oder die

[Weiter]-Taste oder die Brennertaste, um zu bestatigen.

7. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display (Schritt 3) und driicken Sie dann die Encodertaste oder die

[Weiter]-Taste oder die Brennertaste, um zu bestatigen.

Am Ende des Verfahrens werden die gemessenen Werte von Widerstand und Induktivitat des SchweilRkreises

angezeigt.

Auf diese Weise kann eine gleichbleibende Schweil3qualitat bei unterschiedlichen Langen von Kabelbiindel,

Massekabel und Brenner erreicht werden.

Wenn die Messung fehlschlagt, erscheint die Meldung ,Kalibrierungsfehler” und der Vorgang kann ab Schritt 3

wiederholt werden.
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5.2 EINSTELLEN DES GASFLUSSES

Beim Hochfahren des Gerates zieht das Elektroventil 1 Sek lang an, sofort nach dem Program Update.
Auf diese Weise wird die Gasleitung geflllt.

2. Die Gasdurchflussmenge wird am Druckminderer eingestellt.

3. SchlieRen Sie das Gas-Magnetventil durch Dricken und Loslassen der Taste D (GAS).

® Information pas Magnetventil schlieRt nach 30 Sekunden automatisch.
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5.3 EINSTELLUNG DES SCHWEISSPROGRAMMS

Die Taste @] [PROGRAMM] ermdglicht den Zugriff auf eine Abfolge von Bildschirmen, Uber diedas
Schweildprogramm ausgewahlt werden kann.

KURZ/SPRAY STD J
MATERIAL

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar - 18% CO2

1. Dricken Sie die Taste [PROGRAMM]. Wahlen Sie die Kombination von Schweil3einstellungen in den

nacheinander folgenden Bildschirmen.
» MATERIAL: ermdglicht Ihnen die Auswahl des Zusatzdrahtmaterials fur das Schweif3en.
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
o (G3/4 Si1, CrNi 316, CrNi 308, CrNi 347, AIMg5, AISi5, Metal Cored, FCW Rutil, FCW Basic, Self shielded,

CUSI3, CUAIS).
3. Drucken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

DURCHMESSER GAS

82% Ar - 18% CO2
92%Ar - 8% CO2

» DURCHMESSER: ermdglicht Ihnen die Auswahl des Zusatzdrahtdurchmessers fur das Schweifden.
Die verfugbaren Drahtdurchmesser hangen von dem gewahlten Material ab.
4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
o (zB.:0.8,0.9,1.0,1.2......)
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
» GAS: ermdglicht die Auswahl der Gasart fur das Schweillen.
6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Die verfligbaren Gasmischungen hangen vom gewahlten Material ab.
o (z.B.: 82% Ar - 18% CO,, 92%Ar - 8% CO,,......)
7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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PROZESS

MIG/MAG KURZ/SPRA

PROZESS

POWER FOCUS
POWER ROOT
MANUELL

» PROZESS (1 Stufe): ermdglicht nur die Auswahl von Schweil3prozessen, die mit den zuvor
vorgenommenen Einstellungen kompatibel sind.
8. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung auszuwahlen.
o (z.B.: MIG/IMAG KURZ/SPRAY, MMA, TIG LIFT......)
9. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

» PROZESS (2 Stufe): ermdglicht die Auswahl eines bestimmten Modus des zuvor ausgewahlten
Schweildvorgangs.

10. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.

11. Driicken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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MIG/MAG-SchweiRprozesse

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN (STANDARD)

Die Schweildart ist ,Kurz- / Spruhlichtbogen®.

- Kurzer Lichtbogen: Die Ablosung des Tropfens erfolgt durch einen Kurzschluss bei niedriger

Stromstarke.

- kugelférmig: Dies ist eine Ubergangsphase zwischen Kurzlichtbogen und Spriihlichtbogen.

- Spruhlichtbogen: Der Tropfen 16st sich ohne Kurzschluss bei hohen Stromstarken ab.
Synergisch bezieht sich auf einen Prozess, bei dem der Bediener nur einen der Parameter einstellt,
entweder Stromstarke, Drahtgeschwindigkeit oder Spannung, und die anderen Parameter automati-
sch angepasst werden.

PF SYNERGISCHES MIG/MAG SCHWEISSEN (POWER FOCUS)

Der Unterschied zwischen Standard- und Power Focus-Lichtbogen liegt in der Konzentration und dem
Druck, den der Lichtbogen auf das Schmelzbad ausubt.
Die Konzentration des Power Focus-Lichtbogens ermdglicht es, die hohe Temperatur auf den zentralen
Teil des SchweilRguts zu konzentrieren.
Die Warmeeinflusszone ist beim Power Focus Lichtbogen kleiner.
Die Vorteile beim Schweilen sind:

- grofRere Penetration und geringeres Risiko des Steckenbleibens

- héhere Geschwindigkeit der Ausflhrung

- groRere Bogenstabilitat auch bei langen Stick-Outs

- geringere Kosten flr die Fugenvorbereitung

- Verringerung des Volumens der zu fullenden Fugenmasse

SYNERGISCHES MIG/MAG SCHWEISSEN PR (POWER ROOT)

Power Root ist ein optimiertes Kurzlichtbogen-Verfahren mit Kaltdraht-Tropfenibergang.
Power Root ermdglicht eine sehr hohe Qualitat bei den Wurzellagen.
Die Vorteile beim Schweilden sind:

- Optimierung des ersten Durchgangs

- vertikal abfallende Schweilinahtqualitat

- hervorragende Bedienbarkeit

- kalte Tropfenubertragung

- perfekte Verbindung von diinnen Blechen

- ideal zum Schweilten von Verbindungen mit grof3en Spaltmalen.

MIG/MAG -HANDSCHWEISSEN

Die Schweil3art ist ,Kurz- / Sprihlichtbogen®.
- Kurzer Lichtbogen: Die Ablosung des Tropfens erfolgt durch einen Kurzschluss bei niedriger
Stromstarke.
- kugelférmig: Dies ist eine Ubergangsphase zwischen Kurzlichtbogen und Spriihlichtbogen.
- Sprihlichtbogen: Die Materialabscheidung erfolgt bei hohen Stromstarken, ohne dass es zu Kur-
zschlissen kommt.
Die Einstellung der wichtigsten Schweil3parameter, Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Induktivitat,
bleibt ganz dem Bediener Uberlassen. Er muss den optimalen Arbeitspunkt fir die gewilnschte
Schweil3ung finden.
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MIG/MAG-Schweiffunktionen

SYNERGISTISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN MIT DOPPELPULSATION

Es handelt sich um eine Funktion, die im synergistischen MIG/MAG-Schweissprozess (Standard,Power
Focus,Power Root) aktiviert werden kann.

DieseFunktionermoglichtdie SteuerungvonzweizyklischwechselndenDrahtvorschubgeschwindigkeiten
gemald den vom Bediener eingestellten Parametern der doppelten Geschwindigkeit.

JOB-AUSWAHL-FUNKTION

Die JOB-AUSWAMHL ist eine Funktion, mit der Sie JOBs direkt Gber den Brennerausldser aufrufen und
wechseln konnen.
Das Wechseln von einem JOB zu einem anderen ist auch wahrend des Schweil3ens maoglich.
Dies ermoglicht das Schweilen unter verschiedenen Bedingungen (z.B. Wechsel von einer
Schweilposition zu einer anderen), ohne das Schweillen zu unterbrechen und ohne zur
Benutzeroberflache gehen zu missen, um JOB oder Parameter zu andern.
Es ist mdglich (durch Andern von JOBSs), von einem Prozess zu einem anderen zu wechseln, solange
die gespeicherten JOB-Prozesse zur gleichen Prozesskategorie gehoren.
Kategorien:

- MIG/MAG (manuell, synergetisch, Power Focus, Power Root und Doppelte Geschwindigkeit)

- MMA

- WIG

B-LEVEL-FUNKTION

B-LEVEL ist eine Funktion, mit der wahrend des Schweil3ens ein zweiter Temperaturwert aktiviert
werden kann.

Der zweite Stromwert wird (beliebig oft) Uber den Brennertrigger abgerufen, ohne dass der
Schweillvorgang unterbrochen werden muss.

PUNKTSCHWEISSEN/PAUSE-FUNKTION

Die PUNKTSCHWEISSEN/PAUSE-Funktion ist eine Funktion, mit der eine feste Schweil3zeit mit einer
festen Pausenzeit abgewechselt werden kann.

Die Schweil3- und Pausenzeiten werden vom Bediener eingestellt.

Diese Funktion ist nltzlich beim Punktschwei3en und wenn mehrere SchweiRabschnitte von gleicher
Lange ausgefuhrt werden sollen.
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5.4 EINSTELLEN DES MobuUs DER MIG/MAG-BRENNERTASTE

o~

KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 71.0
2-TAKT
AS: 82% Ar - 18% 2
g

2-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN
4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN

Driicken Sie die Taste [BRENNERTASTE MODUS].

Wahlen Sie die gewiunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.

o (2 TAKT, 4 TAKT, 2 TAKT 3 STUFEN, 4 TAKT 3 STUFEN).

Driicken Sie die Encodertaste, wenn Sie nur den Modus der Brennertaste einstellen mochten, andernfalls
fahren Sie mit der Aktion in Schritt (4) fort.

2-TAKT Prozess >
Doppelpulsation

2-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN Schweil3en Einstellung
4-TAKT - 3-STUFIGES VORGEHEN Kalibrierung

Dricken Sie die Taste [Menu].

Wahlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Prozess>

Je nach gewahltem Modus der Brennertaste stehen unterschiedliche Prozessparameter zur Einstellung
zur Verfugung.

Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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PROZESSPARAMETER PROZESSPARAMETER

Gasvorstr.: 0.9s

7. Drehen Sie den Encoder, um den zu andernden Parameter auszuwéahlen.

8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.

9. Drehen Sie den Encoder, um den gewtinschten Wert einzustellen.

10. Drucken Sie erneut die Encodertaste, um den eingestellten Wert zu bestatigen und zur Parameterauswahl
zuruckzukehren.

Driicken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.
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Prozessparameter mit Brennertaste im 2-Takt- und 4-Takt-Modus

0 ko 0
O -O-
(1) (2) (3)

(1) Vor-Gas
» Dauer der Gasvorstromung vor Ziinden des Lichtbogens.

@M, wenn zu lange, wird den SchweilRvorgang verlangsamt. Wenn im Einzelfall nicht anders gefordert,
wird der Wert generell auf 0.0 Sek oder sehr niedrig gehaltenen.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0,1 s) - Maximum (20,0 s)

(2) Drahtriickzug

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der SchweilRung zuriickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.0 s) - Maximum (10.0 s)

(3) Gasnachstromen

» Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)
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Prozessparameter mit Brennertaste im 2-Takt- 3-stufigen Modus

(1) Vor-Gas

Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.
Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0,1 s) - Maximum (20,0 s)

(2) Anfangsstrom

Der Parameter stellt die Drahtgeschwindigkeit der 1. Stufe als Prozentsatz der zum Schweil3en
eingestellten Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe) ein.
Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (130 %) - maximum (200 %)

(3) Bog. Str. Start (Lichtbogenlangekorrektur)

Der Parameter behandelt die Spannungskorrektur des Ausgangsstroms.
Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

(4) Zeit Str. Bog. i.(Zeit Lichtbogenlangekorrektur)

Der Parameter stellt die Zeit ein, fur die er auf dem Ausgangsstrom bleibt.
Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10.0 s)

(5) Rampe1

Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Ausgangsstromniveau und dem Schweif3niveau ein.
Einstellbereich: Minimum (0.1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10.0 s)

(6) Rampe2

Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Schweil3niveau und dem Endstromniveau ein.
Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10.0 s)

(7) Endstrom

Der Parameter stellt die Drahtgeschwindigkeit der 3. Stufe als Prozentsatz der zum Schweil3en
eingestellten Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe) ein.
Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (80 %) - maximum (200 %)
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(8) Bog. Endbogen (Lichtbogenlangekorrektur)

» Der Parameter steuert die Spannungskorrektur des Endstroms.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0) - Maximum (10,0)

(9) Zeit Str. Bog.f. (Zeit Lichtbogenlangekorrektur)

» Mit diesem Parameter stellen Sie die Zeit ein, fur die der Endstrom aufrechterhalten wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10.0 s)

(10) Gasnachstromen

» Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)

(11) Drahtrickzug

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der Schweil3ung zurlickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0,0) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10,0)
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Prozessparameter mit Brennertaste im 4-Takt- 3-stufigen Modus

(1) Vor-Gas

Dauer der Gasvorstromung vor Zinden des Lichtbogens.
Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0,1 s) - Maximum (20,0 s)

(2) Anfangsstrom

Der Parameter stellt die Drahtgeschwindigkeit der 1. Stufe als Prozentsatz der zum Schweil3en
eingestellten Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe) ein.
Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (130 %) - maximum (200 %)

(3) Bog. Str. Start (Lichtbogenlangekorrektur)

Der Parameter behandelt die Spannungskorrektur des Ausgangsstroms.
Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

(4) Rampe1

Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Ausgangsstromniveau und dem Schweil3niveau ein.
Einstellbereich: Minimum (0.1 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10.0 s)

(5) Rampe2

Der Parameter stellt die Rampenzeit zwischen dem Schweil3niveau und dem Endstromniveau ein.
Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.5 s) - Maximum (10.0 s)

(6) Endstrom

Der Parameter stellt die Drahtgeschwindigkeit der 3. Stufe als Prozentsatz der zum Schweil3en
eingestellten Drahtgeschwindigkeit (2. Stufe) ein.
Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (80 %) - maximum (200 %)

(7) Bog. Endbogen (Lichtbogenlangekorrektur)

Der Parameter steuert die Spannungskorrektur des Endstroms.
Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0) - Maximum (10,0)
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(8) Gasnachstromen

» Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)

(9) Drahtriickzug

» Der Wert bezieht sich auf die Menge des Drahtes, die am Ende der SchweilRung zuriickgezogen wird.
» Einstellbereich: Minimum (0.0) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10.0).
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BETRIEB MIG/MAG 2T

: Brennertaste driicken

1
® . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und loslassen

' N 1. Anfluggeschwindigkeit

- n 2. Vor-Gas

1 3. Gasnachstromen

4) 4. Schweiltstrom
5. Drahtgeschwindigkeit
I (2) (),

L

3

T~
BN
~—1
4
-

o Den Brenner in die Nahe des zu schweildenden Werkstticks bringen.

o Trigger driicken und gedrtickt halten (1T).
» Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefiihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere Draht-
vorschub gesperrt und die Ausgange des Schweil3gerats werden spannungslos geschaltet.
* Der Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

o Lassen Sie die Taste (2T) los, um das Schweifen zu beenden.
» Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum flr Gasnachstrémen (zeitgesteuert).
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: Brennertaste driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und loslassen
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Q ©)

-

A

4)

I 2 (3),t

o ot

(1)

N =

o

Anfluggeschwindigkeit
Vor-Gas

Gasnachstromen
Schweil3strom
(PUNKTSCHWEISSZEIT)
Drahtgeschwindigkeit

o

Den Brenner in die Nahe des zu schweilenden Werkstlicks bringen.

Trigger driicken und gedrtckt halten (1T).

» Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefiihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere Draht-
vorschub gesperrt und die Ausgange des Schweil3gerats werden spannungslos geschaltet.

* Der Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
» Der Schweifzustand bleibt mit dem vorgegebenen Strom fir die mit dem Parameter ,PUNKTSCHWEISS-

ZEIT* vorgegebene Dauer erhalten.

» Nachdem die PUNKTSCHWEISSZEIT abgelaufen ist, wird das Schweil3en automatisch beendet.

» Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum flr Gasnachstrémen (zeitgesteuert).
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BETRIEB MIG/MAG 4T

: Brennertaste driicken

1
® . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und loslassen
1. Anfluggeschwindigkeit
" "
o i} 2. Vor-Gas
1 3. Gasnachstromen
4) 4. Schweilistrom
5. Drahtgeschwindigkeit
I (2) (),

L

3

T~
BN
~—1
4
-

o Den Brenner in die Nahe des zu schweildenden Werkstticks bringen.

o Trigger driicken (1T) und loslassen (2T).
» Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefiihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere Draht-
vorschub gesperrt und die Ausgange des Schweil3gerats werden spannungslos geschaltet.
* Der Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

o Knopf driicken (3T), um die Absenkprozedur einzuleiten.
* Der Gasfluss halt bis zum Loslassen des Triggers an.

o Knopf am Brenner loslassen (4T), um das Gasnachstromen einzuleiten.
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: Brennertaste driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und loslassen
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4)
(6)
I (2) (3),¢
(o) (5)
(o) Jt

(1)

ogkrwn~

Anfluggeschwindigkeit
Vor-Gas
Gasnachstromen
Schweil3strom
Drahtgeschwindigkeit
Strom B-level

Den Brenner in die Nahe des zu schweilenden Werkstlicks bringen.
Trigger dricken (1T) und loslassen (2T).

» Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefiihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere Draht-
vorschub gesperrt und die Ausgange des Schweil3gerats werden spannungslos geschaltet.

* Der Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.
» Bei normaler Schwei3geschwindigkeit den Trigger driicken und sofort loslassen, um auf den zweiten
Schweil3strom umzuschalten.
» Der Knopf darf nicht langer als 0,3 Sek gedriickt gehalten werden, da sonst die Absenkphase eingeleitet

wird.

* Durch kurzes Antippen des Brennerknopfs kann man zum ersten Schweil3strom zurtickkehren.

* Der Gasfluss halt bis zum Loslassen des Triggers an.

Knopf am Brenner loslassen (4T), um das Gasnachstrémen einzuleiten.

Knopf zum Absenken dricken (3T) und gedruckt halten, nun wird der Absenkvorgang eingeleitet.

45



Code 006.0001.2360 MicroMag 225
20/05/2024 V.1.0

DEUTSCH WELD THE WORLD

rs m-

BETRIEB MIG/MAG 2T - 3 STUFEN

: Brennertaste driicken
: Brennertaste loslassen

: Brennertaste driicken und loslassen

olo

Anfluggeschwindigkeit
Vor-Gas
Gasnachstromen
Schweildstrom

hot start

Startrampe
Kraterrampe
Kraterzeit

| \ (4)

PN RAWN =

4 \_(B)
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~
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Den Brenner in die Nahe des zu schweilenden Werkstlicks bringen.

Trigger dricken (1T).

» Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefiihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere Draht-
vorschub gesperrt und die Ausgange des Schweil3gerats werden spannungslos geschaltet.

» Der Schweildlichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf das erste Schweil3niveau
um (Hotstart), das als Prozentanteil der normalen Schweildgeschwindigkeit festgelegt ist.

» Der Startstrom begunstigt die Erzeugung eines Schweilbads. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweil3en von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

- Das Hotstart-Niveau besteht wahrend der in Sekunden vorgebbaren Startzeit, danach erfolgt der Ubergang
auf den normalen Geschwindigkeitswert fir das Schweilen mittels eines Startanstiegs, der in Sekunden
vorgegeben werden kann.

Knopf loslassen (2. Takt), um in die dritte Stufe der SchweiRung (Krater flillen) zu gelangen, welche als Anteil
der normalen Schwei3geschwindigkeit vorgegeben wird.

« Der Ubergang von der Schweistufe zur Kraterstufe erfolgt mittels des ,Krateranstiegs®, dessen Dauer in
Sekunden vorgebbar ist.

* Diese dritte Ebene wird verwendet, um die Schweillnaht zu vervollstandigen und den letzten Krater im
Schweilibad zu fiillen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim Schweilken von Aluminium einen Wert von 80 %
einzustellen.

+ Die Stufe ,Kraterfiullen“ dauert fur die ,Kraterzeit* an, welche in Sekunden vorgebbar ist. Danach wird der
Schweildvorgang beendet und ,Gasnachstromen® ausgefuhrt.
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BETRIEB MIG/MAG 2T PUNKTSCHWEISSEN - 3 STUFEN

: Brennertaste driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und loslassen

Anfluggeschwindigkeit
Vor-Gas

Gasnachstromen
Schweildstrom
(PUNKTSCHWEISSZEIT)
hot start

Startrampe

Kraterrampe

Kraterzeit
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Der Schweil3prozess ist der gleiche wie bei 2T mit 3 STUFEN mit dem Unterschied, dass der SchweilRvorgang fur
die mit dem Parameter ,PUNKTSCHWEISSZEIT" vorgegebene Zeit mit dem vorgegebenen Strom weitergefihrt
wird.

AbschlieRen des Schweillvorgangs erfolgt wie bei 2T (3 Stufen).
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BETRIEB MIG/MAG 4T - 3 STUFEN

: Brennertaste driicken

1
® . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und loslassen
' R PN 1. Anfluggeschwindigkeit
- mn - M 2. Vor-Gas
4 3. Gasnachstromen
i (4) 4. Schweiltstrom
5.  hot start
6. Startrampe
(2) (3) 7. Kraterrampe
»t 8. Kraterzeit
()
A\
A (6)
(o} (7)
o —m @t

o
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Den Brenner in die Nahe des zu schweillenden Werkstlicks bringen.

Trigger driicken (1T).

* Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugeftihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere Draht-
vorschub gesperrt und die Ausgange des Schweillgerats werden spannungslos geschaltet.

» Der Schweilllichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf die erste Schweilistufe
um (Hotstart), die als Prozentanteil der normalen Schweillgeschwindigkeit festgelegt ist.

» Der Startstrom begiinstigt die Erzeugung eines Schweillbads. So ist es beispielsweise sinnvoll, beim
Schweifden von Aluminium einen Wert von 130 % einzustellen.

Druckknopf loslassen (2T), um auf die normale Schweilgeschwindigkeit umzuschalten. Der Ubergang auf
den normalen Geschwindigkeitswert fur das Schweilien erfolgt mittels eines Startanstiegs, der in Sekunden
vorgegeben werden kann.

Druckknopf ein zweites Mal driicken (3T), um in die dritte Phase der SchweilRung (Kraterflllen) zu gelangen,
welche als Anteil der normalen Schweil3geschwindigkeit vorgegeben wird.

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

* Diese dritte Ebene wird verwendet, um die Schweillnaht zu vervollstandigen und den letzten Krater im
Schweilibad zu fiillen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim Schweilzen von Aluminium einen Wert von 80 %
einzustellen.

Den Brennerknopf (4T) ein zweites Mal loslassen, um die Schweilung abzuschliellen und PostGas (Gasna-
chstrom) auszufihren.



MicroMag 225 Code 006.0001.2360
20/05/2024 V.1.0

WELD THE WORLD DEUTSCH

BETRIEB MIG/MAG 4T B-LEVEL - 3 STUFEN

: Brennertaste driicken

: Brennertaste loslassen

rs m-

: Brennertaste driicken und loslassen

Anfluggeschwindigkeit
Vor-Gas
Gasnachstromen
Schweildstrom

hot start

Startrampe
Kraterrampe
Kraterzeit

,.\
PN RAWN =

(1 ®

Der Schweilprozess ist der gleiche wie bei 4T mit 3 Stufen. Es wird lediglich, wenn der Trigger wahrend der
normalen SchweilRgeschwindigkeit gedriickt und sofort wieder losgelassen wird, auf den zweiten Schweil3strom
umgeschaltet.

Der Knopf darf nicht langer als 0,3 Sek gedruckt gehalten werden, da sonst die Absenkphase eingeleitet wird.
Durch kurzes Antippen des Brennerknopfs kann man zum ersten Schweilistrom zurtickkehren.

Druckknopf driicken (3T) und gedrtickt halten, um die Kraterflllprozedur einzuleiten.

Das Verschlie3en der Schweif3naht erfolgt wie beim 4T - 3 STUFEN.
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6 EINSTELLUNG DER PARAMETER

| Menu |

Die Taste [Menu] ermdglicht den Zugriff auf das MenU, Uber das die Hauptmerkmale der Schweilinaht
eingestellt werden. Es enthalt auch spezielle Funktionen wie die Kalibrierung des Schweil3kreises und das
Systemmend.

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 ?1.0

GAS: 82% Ar - 18% C0O2 Prozess :
Doppelpulsation

Schweillen Einstellung
Kalibrierung

1. Drilcken Sie die Taste [Menul].
2. Wabhlen Sie die gewlnschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Meniipunkte:

» Prozess
- Es kdnnen Parameterwerte flr den eingestellten Brennertastenmodus eingestellt werden.

» Doppelpulsation
- Die Parameterwerte flr den Schweil3prozess DOPPELPULSATION koénnen eingestellt werden.

» Schweil’en Einstellung
- Die verschiedenen Betriebsarten der Brennertaste konnen aktiviert und die Parameter der Brennertaster
eingestellt werden.

» Kalibrierung
- Sie kdnnen den Kalibrierungsassistenten ausfiihren, mit dem der Generator die Widerstands- und Indukti-
vitdtswerte des Schweillkreises erkennt und einige nitzliche Parameter automatisch kalibriert. Auf die-
se Weise ist es moglich, mit Kabelbundeln und Brennern unterschiedlicher Lange eine gleichbleibende
Schweil3qualitat zu erzielen.

» System (Punkte Untermeni)
» Sprachen: Die Sprache, in der Meldungen angezeigt werden, wird eingestellt
» FW-Aktualisierung: Sie aktualisieren die Geratesoftware iber USB.
» Alarmliste: Alle vom Gerat gemeldeten Alarme kdnnen Uber das Display eingesehen werden.
* Info: Informationen zur Verwendung des Gerats werden angezeigt
» Zurlcksetzen: Sie kdbnnen Parameter I6schen, Auftrage speichern oder zu den Werkseinstellungen
zuruckkehren.
+ Einstellung: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird eingestellt, wenn die Taste [DRAHT VORWARTS]
gedruckt wird
» Service: Reserviert fir das Servicepersonal des Gerats.

» Importieren/Exportieren
- Einige Geratekonfigurationen (Jobs, Parameter, Displaykonfiguration, Sprache) kbnnen Uber einen USB-Sti-
ck exportiert oder importiert werden.
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6.1 EINSTELLUNG DER PROZESSPARAMETER

KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0 / e
GAS: 82% Ar - 18% CO2 Prozess . >
Doppelpulsation
Schweillen Einstellung
Kalibrierung

1. Dricken Sie die Taste [Menul].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Prozess>

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Je nach gewahltem Modus der Brennertaste stehen Prozessparameter zur Einstellung zur
Verfugung.
@ Information zyr Auflistung der Prozessparameter siehe:
- "Prozessparameter mit Brennertaste im 2-Taki- und 4-Taki-Modus" auf Seite 37.
- "Prozessparameter mit Brennertaste im 2-Takt- 3-stufigen Modus" auf Seite 38.
- "Prozessparameter mit Brennertaste im 4-Taki- 3-stufigen Modus" auf Seite 40.

PROZESSPARAMETER PROZESSPARAMETER

Gasvorstr.: 0.9s

Drehen Sie den Encoder, um den zu &ndernden Parameter auszuwahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.

Drehen Sie den Encoder, um den gewlnschten Wert einzustellen.

Dricken Sie erneut die Encodertaste, um den eingestellten Wert zu bestatigen und zur Parameterauswahl
zurtckzukehren.

No o bk

Dricken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlckzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.
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6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER DOPPELPULSATION

KURZ/SPRAY STD J

—_— EBENE
MAT: G3/3 Si1 @1.0
GAS: 82% Ar - 18% CO2 Prozess
Schweilen Einstellung
Kalibrierung

1. Dricken Sie die Taste [Menul].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Doppelpulsation>

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Doppelpulsation Doppelpulsation

Drehen Sie den Encoder, um den zu dndernden Parameter auszuwahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.

Drehen Sie den Encoder, um den gewlnschten Wert einzustellen.

Dricken Sie erneut die Encodertaste, um den eingestellten Wert zu bestatigen und zur Parameterauswahl
zurtckzukehren.

No o bk

Dricken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlckzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.
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Parameter Doppelpulsation

(2)

_[8]__( |
" -

AKTIVIERT D.P. (Aktiviert Doppelpulsation)

Der Parameter aktiviert/deaktiviert die Doppelpulsation.
Einstellbereich: ON - OFF

(1) C. Schweien (Schweilstrom)

» Der Parameter stellt die durchschnittliche Stromstarke des Schweillichtbogens ein.
» Einstellbereich: Minimum (30 A) - Standard (30 A) - Maximum (200 A)

>
>

(2) Kor. Bogen (Bogenkorrektur)

» Der Parameter steuert die Spannungskorrektur des hohen Wertes im MIG/MAG-Doppelpulsationsprozess.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)

(3) Freq. P. (Pulsfrequenz)

» Dieser Parameter regelt die Frequenz, mit der sich die beiden mit dem Parameter DELTA PULSATION
eingestellten Drahtfordergeschwindigkeiten.
» Einstellbereich: Minimum (0.0 Hz) - Standard (2,0 Hz) - Maximum (5,0 Hz)

(4) Delta P (Delta-Pulsation)

» Der Parameter erzeugt die beiden Drahtgeschwindigkeiten (hoch und niedrig) , die sich mit der durch den
Parameter PULSFREQUENZ definierten Frequenz abwechseln.
» Einstellbereich: Minimum (0 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (100 %)

(5) Duty P (Duty Pulsation)

» Der Parameter regelt den Zeitanteil der Hohen Drahtvorschubgeschwindigkeit.
» Einstellbereich: Minimum (10 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (90 %)

(6) Kor. Str. Niedrig (Korrektur niedriger Bogen)

» Der Parameter steuert die Spannungskorrektur des hohen Wertes im MIG/MAG-Doppelpulsationsprozess.
» Einstellbereich: Minimum (-9,9) - voreingestellt (0,0) - Maximum (10)
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6.3 EINSTELLUNG DER JOBAUSWAHL

Wenn die Funktion JOB AUSW aktiv ist, arbeitet die Brennertaste in 4 Stufen oder 4 Stufen 3 mit deaktivierten
Bilevel-Funktionen. Wenn also Jobs in verschiedenen Modi gespeichert wurden, werden sie automatisch auf
diese Bedingungen zuriickgesetzt.

Sie kdnnen sowohl beim Schweilien als auch aufierhalb des Schweillens zwischen den JOBs in einer Sequenz
blattern, indem Sie den Brennerknopf schnell driicken und wieder loslassen.

JOB-Scrollen mit UP/DOWN-Brenner

Wenn ein UP/DOWN-Brenner angeschlossen ist, ist es moglich, die zu einer Jobsequenz gehdrenden Jobs
mittels der Brennertasten zu wahlen. Um die JOB-Sequenz zu erstellen, lassen Sie einen freien Speicherplatz
vor und nach der JOB-Gruppe, deren Sequenz Sie erstellen méchten.

Sequenz 1 JOB Sequenz 2 JOB Sequenz 3
nicht nicht
J.o1 J.02 J.03 gespeichert J.05 J.06 J.07 gespeichert J.09 J.10 J. "

Wahlen Sie einen der JOBs, die zur gewlnschten Sequenz gehdren, und laden Sie ihn (z.B. J.06).
Mit den UP/DOWN-Tasten des Brenners kénnen Sie nun durch die JOBs der Sequenz 2 (J.05,J.06,J.07) blattern.
Mit der zweiten UP/DOWN-Taste des Brenners stellen Sie die Bogenlange ein.

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 ?1.0

GAS: 82% Ar - 18% C02 Prozess .
Doppelpulsation >

chweilen Einstellung

Kalibrierung

1. Dricken Sie die Taste [Menul].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Schweil3einstellung>

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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Schweil3en Einstellung MENU BRENNERTASTE

Brennertaste
Punktschweissen/Pause >

Funktion:

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Brennertaste>

Driicken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
Driicken Sie die Encodertaste, um die Funktionsauswahl zu aktivieren.
Drehen Sie den Encoder, um die Job-Ausw-Funktion auszuwahlen.

o (Off, Job-Ausw, B-Level).

Driicken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Driicken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.
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6.4 EINSTELLUNG B-LEVEL

KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Dricken Sie die Taste [Menul].

MicroMag 225

WELD THE WORLD

EBENE

Prozess
Doppelpulsation

>
chweilen Einstellung

Kalibrierung

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Schweilieinstellung>
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Schweillen Einstellung

Brennertaste
Punktschweissen/Pause >

MENU BRENNERTASTE

150

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Brennertaste>

5. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Funktionsauswahl zu aktivieren.

7. Drehen Sie den Encoder, um die B-Level-Funktion auszuwéahlen.

o (Off, Job-Ausw, B-Level).

8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen und die Bearbeitung der Parameter zu

aktivieren.
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MENU BRENNERTASTE

I~

9. Drehen Sie den Encoder, um den gewiinschten Wert einzustellen.
10. Dricken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

Driicken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.

STROM B-LEVEL

» Dieser Parameter ermoglicht eine bestimmte Funktion der Brennertaste.
» Schnelles Driicken und Loslassen des Triggers wahrend des Schweildens (in 2T) schaltet von der Haupt-
stromstarke auf eine Hilfsstromstarke um.
» Durch Drticken und erneutes Loslassen des Triggers wird von der Hilfsstromstarke auf die Hauptstrom-
starke zurtickgeschaltet. Dieses Umschalten kann je nach Bedarf mehrfach erfolgen.
* Um den Schweil3zyklus abzuschlieRen (3T), den Trigger l&nger gedriickt halten. Beim Loslassen wird der
Schweildvorgang abgeschlossen (4T).

» Einstellbereich: Minimum (0 %) - Standard (0 %) - Maximum (100 %).
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6.5 EINSTELLUNG FUNKTION PUNKTSCHWEISSEN/PAUSE

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar - 18% C0O2 Prozess .
Doppelpulsation >

chweilen Einstellung

Kalibrierung

1. Dricken Sie die Taste [Menu].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Schweildeinstellung>

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Schweilen Einstellung MENU PUNKTSCHWEISSEN / PAUSE

Brennertaste >
Punktschweissen/Pause

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Punktschweissen/Pause>

5. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Funktionsauswahl zu aktivieren.

7. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen. Wahlen Sie den folgenden Pfad: ON.
o (OFF, ON)

8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
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MENU PUNKTSCHWEISSEN / PAUSE MENU PUNKTSCHWEISSEN / PAUSE

Punktschweissenzeit: 0,0

9. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
o (Punktschweissenzeit, Pausenzeit)

10. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

11. Drehen Sie den Encoder, um den gewiinschten Wert einzustellen.

12. Dricken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

Driicken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.

PUNKTSCHWEISSENZEIT

» Das Driicken der Brennertaste erhalt den Schweilllichtbogen fur die mit diesem Einstellwert vorgegebene
Zeit aufrecht.
Erneutes Driucken des Triggers zum Wiederaufnehmen des Schweildvorgangs.
Es ist nicht moglich, den SchweilRprozess nach dem Starten noch abzubrechen.
Durch Dricken der Brennertaste innerhalb von 10 Sek. ziindet der Lichtbogen nicht und der Prozess wird
abgebrochen.
Wihrend des Schweilprozesses ist es moglich, die Schweilparameter zu &ndern.

» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (0.0 s) - Maximum (25.0 s)

PAUSEZEIT

» Der Parameter legt die Pausenzeit nach dem Punktschweissenimpuls fest.
» Einstellbereich: Minimum (0.0 s) - Standard (0.0 s) - Maximum (25.0 s)
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7 MMA-HANDSCHWEISSEN

7.1 EINSTELLUNG DES MMA-PROZESS

KURZ/SPRAY STD J

PROZESS

MAT: G3/3 Si1 ?1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

MIG/MAG KURZ/SPRAY
MMA

ARC AIR

WIG-LIFT

1. Drlcken Sie die Taste [PROZESS], um das Menl PROZESS aufzurufen.

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: MMA

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Basic
Rulitisch
Aluminium
CrNi

Driicken Sie die Taste [PROGRAMM]

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
o (Basisch, Rulitisch, Aluminium, CrNi).

6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

o~
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7.2 EINSTELLUNG DER PROZESSPARAMETER

| Menu |
Die Taste . [Menu] ermdglicht den Zugriff auf das MenU, Uber das die Hauptmerkmale der Schweilinaht
eingestellt werden.

MMA

Rulitisch
Strom: 100A

Importieren/Exportieren

Driicken Sie die Taste [Menu], um das Menu aufzurufen.

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Prozess

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

N —

PROZESSPARAM ETER PROZESSPARAMETER

~ HOTSTART: 50% HOT START:

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.
o (HOT START, ARC FORCE, VRD)

Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
Drehen Sie den Encoder, um den gewlnschten Wert einzustellen.
Dricken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

No o

Dricken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlckzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.
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MMA-PARAMETER (PARAMETERMENU)

(1) (2)

(3)
O

(1) HOT START

» Diese Funktion vereinfacht das Ziinden der Elektrode. Er wird als Prozentsatz in Bezug auf den
SCHWEISSSTROM-Wert eingestellt. Der Wert wird auf maximal 250 A begrenzt.
» Einstellbereich: Minimum (0 %) - voreingestellt (50 %) - maximum (100 %)

(2) ARC FORCE

» Dieser Einstellwert verringert die Klebeneigung der Elektrode wahrend des Schweillens. Er wird als
Prozentsatz in Bezug auf den SCHWEISSSTROM-Wert eingestellt.
» Einstellbereich: Minimum (0 %) - voreingestellt (40 %) - maximum (200 %)

(3) VRD

» Dieser Parameter aktiviert die Funktion VRD (reduzierte Ausgangsspannung).
Der Wert der Leerlaufspannung (wenn nicht geschweif3t wird) zwischen den SchweilRbuchsen wird von U0
auf Ur umgeschaltet (siehe technische Daten).

» Mogliche Einstellungen: (ON) - (OFF).
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8 WIG-LIFT-SCHWEISSEN

8.1 EINSTELLUNG DES WIG-LIFT-PROZESSES

KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 @1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Code 006.0001.2360
20/05/2024 V.1.0

DEUTSCH

PROZESS

MIG/MAG KURZ/SPRAY
MMA
ARC AIR

IG-LIFT

1. Dricken Sie die Taste [PROZESS], um das Menl PROZESS aufzurufen.
2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Position auszuwahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: WIG-LIFT.

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

90 A

4. Drehen Sie den Encoder, um den Schweildstrom einzustellen.

63



Code 006.0001.2360 MicroMag 225
20/05/2024 V.1.0

DEUTSCH WELD THE WORLD

8.2 EINSTELLUNG DES WIG-BRENNERTASTENMODUS

1. Dricken Sie die Taste [BRENNERSTASTE-MODUS].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
o (2-TAKT, 4-TAKT)

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen, wenn Sie nur den Brennertastemodus
einstellen mdéchten. Wenn Sie auch die Prozessparameter einstellen mdchten, fahren Sie mit der in (4)
beschriebenen Aktion fort.

Prozess
System
Importieren/Exportieren

Driicken Sie die Taste [Menul].

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Position auszuwahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Prozess.

6. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Sl
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PROZESSPARAMETER PROZESSPARAMETER

| e

Stromrampe:

7. Drehen Sie den Encoder, um den zu andernden Parameter auszuwéahlen.
o (Stromrampe, Endstrom, Gasnachstromen)

8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen und die Bearbeitung der Parameter zu
aktivieren.

9. Drehen Sie den Encoder, um den gewtinschten Wert einzustellen.

10. Drucken Sie die Encodertaste, um die Einstellung zu bestatigen.

Driicken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.
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Prozessparameter mit Brennertaste im 2-Takt- und 4-Takt-Modus

(1) @ f
-O-
3)
(1) Stromrampe

» Der Parameter legt die Zeit fest, in der der Strom vom Schweilistromwert auf den Endstromwert ansteigt.
Verhindert die Kraterbildung beim Abschalten des Lichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (1.0 s) - Maximum (20,0 s)

(2) Endstrom

» Der Parameter stellt den Endstromwert ein. Beim Schweifl’en mit Zusatzwerkstoff ermoglicht der Parameter
einen gleichmafigen Auftrag vom Anfang bis zum Ende der Schwei3ung, indem er den Auftragskrater mit
einem Strom schlieldt, der ausreicht, um einen letzten Tropfen Zusatzwerkstoff aufzutragen.

» Einstellbereich: Minimum (0 A) - Standard (50 A) - Maximum (500 A)

(3) Gasnachstromen

» Zeit der Nachgasemission nach dem Abschalten des Schweillichtbogens.
» Einstellbereich: Minimum (0,0 s) - Standard (2.0 s) - Maximum (20,0 s)
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BETRIEB WIG LIFT 2T

1 4
= : Brennertaste driicken
1
™ . Brennertaste loslassen

' N (1) Schweifistrom

j— i (2) Stromrampe

(3) Endstrom
+ (1) (4) Gasnachstromen
(2)
3

BerUhren Sie das Werkstlck mit der Elektrode des Brenners.

Dricken Sie (1T) und halten Sie die Brennetaste gedruckt.

Heben Sie den Brenner langsam an, um den Lichtbogen zu ziinden.

Der Schweil3strom erreicht den eingestellten Wert.

Knopf zum Starten der Prozedur zum AbschlielRen der Schweillnaht loslassen (2T).

Der Strom erreicht den endgultigen Stromwert in einer Zeit, die der Abwartsrampe entspricht.
Der Lichtbogen erlischt.

Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum fir Gasnachstromen.

O 0O O O O O O O
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BETRIEB WIG LIFT 4T

: Brennertaste driicken

MicroMag 225

1

™ . Brennertaste loslassen

"

~ : Brennertaste driicken und loslassen

(1) SchweilRstrom
:: :‘ i (2) Stromrampe
(3) Endstrom
* (1) (4) Gasnachstromen
(2)
(3)

I | (4) ;t
o Beruhren Sie das Werkstuck mit der Elektrode des Brenners.
o Trigger dricken (1T) und loslassen (2T).
o Heben Sie den Brenner langsam an, um den Lichtbogen zu zinden.
o Der Schweil3strom erreicht den eingestellten Wert.
o Knopf zum Absenken dricken (3T) und gedrickt halten, nun wird der Absenkvorgang eingeleitet.
o Der Strom erreicht den endgtltigen Stromwert in einer Zeit, die der Abwartsrampe entspricht.
o Der Lichtbogen bleibt geziindet und es wird ein Strom in Héhe des Endstroms abgegeben.
o Unter diesen Bedingungen kann die Schweil3pfltze geschlossen werden (Kraterflllerstrom).
o Lassen Sie (4T) die Taste los, um den Lichtbogen zu unterbrechen.
o Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum fir Gasnachstrémen.
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9 VERWALTUNG VON JOBS

Persdnliche Einstellungen kdnnen als Job gespeichert werden.

Der JOB ist das Speichern des Bildes aller im Gerat eingestellten Parameter.

Parameter sind die Werte der Drahtgeschwindigkeit, der SchweilRbogenkorrektur, der Induktivitat/Dynamik,
der Rampen, des Modus des Brenners, des Prozesses, des verwendeten Programms, der Sonderfunktionen,
Schutzgrenzen usw.

Die Einstellungen des SETUP-Menls werden nicht gespeichert.

Es sind 100 JOBs verfligbar.

KURZ/SPRAY STD ‘ MENU JOB

MAT: G3/3 Si1 @1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Driicken Sie die Taste [JOB], um das JOB-MENU aufzurufen, in dem JOBs gespeichert, geladen oder geldscht
werden konnen.

9.1 EINEN JOB SPEICHERN

Rufen Sie das JOB MENU auf.

MENU JOB MENU JOB

1. Drilcken Sie die Taste [Speichern].
Der Bildschirm erscheint, auf dem Sie die Speicherposition des JOBs auswahlen kdénnen.

2. Drehen Sie den Encoder, um die erste freie Position auszuwahlen, an der der JOB gespeichert werden
soll.

3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Speicherposition des JOBs zu bestatigen.

Die Tastatur zum Schreiben des Namens erscheint.
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Funktionen der Tastatur

Buchstaben .
GrolRbuchstaben M lals|d f g h J k||

(1)

(2)

(3) Besondere Zahlen/Zeichen I_

(4) Leertaste zZ|x|c|v|ib|n|m]|,
(5)

(6)

Text Ioschen
Speichern und Beenden Al < | ->

Drehen Sie den Encoder, um den Buchstaben auf der Tastatur auszuwahlen.
Driicken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.
(Wiederholen Sie die Schritte 4 und 5, bis der JOB-Name vollstandig ist)
6. Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Speichern und Beenden] auf der Tastatur auszuwahlen, und
driicken Sie dann die Encodertaste, um den JOB zu speichern und zum Bildschirm ,MENU JOB*

zuruckzukehren.

o~

Dricken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlckzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.
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9.2 UBERSCHREIBEN EINES JOBS

Rufen Sie das JOB MENU auf.

MENU JOB MENU JOB

2-Job 2
3-Job3
4-Job 4

1. Dricken Sie die Taste [Speichern].
2. Drehen Sie den Encoder, um den JOB auszuwahlen, der liberschrieben werden soll.
3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Jobnummer zu bestatigen.

Die Tastatur zum Schreiben des Namens erscheint.

4. Drehen Sie den Encoder, um den Buchstaben auf der Tastatur auszuwahlen.
5. Dricken Sie die Encodertaste, um den ausgewahlten Buchstaben zu bestatigen.
(Wiederholen Sie die Schritte 4 und 5, bis der JOB-Name vollstandig ist)
6. Drehen Sie den Encoder, um auf der Tastatur die Taste [Speichern und beenden] auszuwahlen.
7. Driicken Sie die Encodertaste, um den JOB zu Uberschreiben und zum Bildschirm ,JOB MENU*

zuruckzukehren.

Dricken Sie die Taste [Menu] zweimal, um zum Hauptbildschirm zurlckzukehren, oder einmal, um zum
vorherigen Bildschirm zurlckzukehren.
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9.3 LADEN EINES JOBS

Rufen Sie den JOB-Bildschirm mit der Liste der gespeicherten JOBs auf.

MENU JOB KURZ/SPRAY STD ‘

MAT: G3/3 Si1 @1.0
GAS: 82% Ar - 18% CO2

Job 3: Job 3

1. Drehen Sie den Encoder, um den zu ladenden JOB auszuwahlen.
2. Dricken Sie die Encodertaste oder die Taste [Laden].
3. Der Name des geladenen JOBs erscheint auf dem Hauptbildschirm.

9.4 LOSCHEN EINES JOBS

Rufen Sie den JOB-Bildschirm mit der Liste der gespeicherten JOBs auf.

MENU JOB

Drehen Sie den Encoder, um den zu lI6schenden JOB auszuwahlen.

Driicken Sie die Taste [Loschen].

Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwéahlen.

Driicken Sie die Encodertaste, um den Léschvorgang zu bestatigen.

Wenn Sie ,Nein“ wahlen und die Encodertaste driicken, wird der JOB nicht geléscht und Sie kehren zum
Bildschirm ,JOB MENU* zuriick.

o=
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9.5 AUFTRAGE EXPORTIEREN

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 ?1.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Doppe pulsation
SchweilRen Einstellung

Kalibrierung
System
Importieren/Exportieren

Driicken Sie die Taste [Menul].

Wahlen Sie die gewinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Importieren/Exportieren>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

N —

Importieren/Exportieren
Jobs Exportieren

IMPORTIEREN EXPORTIEREN

Jobs importieren >

obs exportieren

4. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.

5. Wabhlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Jobs Exportieren>

6. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

7. Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwahlen.

8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Dateien auf den USB-Stick zu exportieren.

Wenn der Export erfolgreich ist, erscheint die Meldung ,Export OK®.

@M Wenn das System in Schritt ,8* das Vorhandensein des USB-Sticks am Anschluss nicht erkennt,
erscheint die Meldung ,Ein USB-Stick mit FAT32-Partition muss eingesteckt sein“ auf dem Display.

@ JInformation \Wenn Sie in Schritt ,7“ ,NEIN“ wahlen, werden die Auftrage auf den Befehl von Schritt ,,8" hin
nicht exportiert und Sie kehren zur vorherigen Seite zurtick.
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9.6 JOB IMPORTIEREN

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 ?1.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Doppelte Geschwindigkeit >

SchweilRen Einstellung >
Kalibrierung >
System
Importieren/Exportieren

Driicken Sie die Taste [Menul].

Wahlen Sie die gewinschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Importieren/Exportieren>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

N —

Importieren/Exportieren
Jobs importieren

IMPORTIEREN EXPORTIEREN

obs importieren

Jobs exportieren >

4. Stecken Sie einen USB-Stick in den entsprechenden Anschluss ein.

5. Wabhlen Sie die gewunschte Einstellung durch Drehen des Drehschalters.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Jobs importieren>

6. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

7. Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwahlen.

8. Dricken Sie die Encodertaste, um die Dateien vom USB-Stick zu importieren.

Wenn der Export erfolgreich ist, erscheint die Meldung "Import OK".

@M Wenn das System in Schritt ,8* das Vorhandensein des USB-Sticks am Anschluss nicht erkennt,
erscheint die Meldung ,Ein USB-Stick mit FAT32-Partition muss eingesteckt sein“ auf dem Display.

@ _Information  Wenn die Dateien auf dem USB-Stick die gleiche Position einnehmen (Nummer vor dem

Namen) wie die bereits im Generator vorhandenen Dateien, werden diese durch die Dateien auf dem USB-Stick
uberschrieben.
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9.7 FasT JoOB

Die Funktion,FastJob® sieht das schnelle Speichern des Bildes der derzeit verwendeten Parametereinstellung
an maximal 3 Speicherorten der Jobs (die ersten 3) vor.

Die gespeicherten FastJobs werden in den entsprechenden Kacheln angezeigt, die den FastJobs gewidmet
sind

KURZ/SPRAY STD J KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0 : MAT: G3/3 Si1 @1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2 GAS: 82% Ar-18% CO2

KURZ/SPRAY STD J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Job 1: EasyJob1

Dricken Sie die Taste lJ und halten Sie sie 3 Sekunden lang gedrickt.

Im Feld oberhalb der gedriickten Taste erscheint das Signal zum Speichern:

Wenn Sie die Taste loslassen, erscheint die Nummer des gespeicherten Jobs in dem entsprechenden
Feld.

wn -~

Wenn Sie die Taste lJ erneut 3 Sekunden lang driicken, wird der neue FastJob automatisch mit dem zuvor
gespeicherten Uberschrieben.
(Es erscheint immer das Signal: \/)

Um den Job-Modus zu verlassen, drehen Sie einfach einen der Encoder.
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10 ZURUCKSETZEN

Riicksetzmodus

» Parameter zuriicksetzen
Das Verfahren ,Parameter zuricksetzen“ fihrt das Zurlicksetzen der Parameterwerte auf die
Werkseinstellungen durch, mit Ausnahme der folgenden Einstellungen:
. Sprache.
» gespeicherte Jobs.

» Parameter und Job zuriicksetzen
Das Verfahren ,Parameter und Job zuricksetzen® fihrt das vollstandige Zurlicksetzen von Werten,
Parametern und Speichern auf die Werkseinstellungen durch, mit Ausnahme der folgenden Einstellungen:
. Sprache.

» Werksreset
Das Verfahren ,Werksreset” fihrt das vollstandige Zurlicksetzen von Werten, Parametern und Speichern
sowie die Einstellungen des Setup-Menus auf die Werkseinstellungen durch.

10.1 PARAMETER ZURUCKSETZEN

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Doppelpulsation

>

SchweilRen Einstellung >

Kalibrierung >
stem

Importieren/Exportieren >

1. Dricken Sie die Taste [Menul].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Sprachen
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Alarmliste

Info
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Zuriicksetzen

Parameter zuriicksetzen
Parameter und Job zuriickzusetzen >
Zuriicksetzen Werkseinstellungen >

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewuinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Zurticksetzen>

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Parameter zurlicksetzen>

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Zurilicksetzen

Alle Parameter zuriicksetzen?

WW/M«—‘,’

8. Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwahlen.
9. Dricken Sie die Encodertaste, um das Zurlicksetzen der Parameter zu bestatigen.

Code 006.0001.2360
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@ _nformation Wenn Sie ,NEIN“ wahlen und die Encodertaste driicken, kehren Sie zur vorherigen Seite

zurlick, ohne die Parameter zurtickzusetzen.
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10.2 PARAMETER UND JOB ZURUCKZUSETZEN

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Doppelpulsation

SchweilRen Einstellung
Kalibrierung

stem
Importieren/Exportieren >

1. Drilcken Sie die Taste [Menul].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEM MENU Zuriicksetzen

Sprachen Parameter zuriicksetzen >
FW-Aktualisierung
Alarmliste ’ Zuriicksetzen Werkseinstellungen >
Info

Zuriicksetzen

¥
OED

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Zurticksetzen>

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Parameter und Job zurtiickzusetzen>

7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Zuriicksetzen

Alle Parameter zurlicksetzen
und Job l6schen?

8. Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwahlen.
9. Dricken Sie die Encodertaste, um das Zurlicksetzen der Parameter und Auftrage zu bestatigen.

@ _Information Wenn Sie ,NEIN“ wihlen und die Encodertaste driicken, kehren Sie zur vorherigen Seite
zurlck, ohne die Parameter und Auftrage zurickzusetzen.
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10.3 WERKSRESET

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Doppelpulsation
SchweilRen Einstellung

Kalibrierung
stem
Importieren/Exportieren >

1. Drilcken Sie die Taste [Menul].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

SYSTEM MENU Zuriicksetzen

Sprachen Parameter zuriicksetzen >
FW-Aktualisierung Parameter und Job zuriickzusetzen >
Alarmliste :
Info

Zuriicksetzen

(s &)
0D

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Zurticksetzen>

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

6. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.

Wahlen Sie den folgenden Pfad: Zurlcksetzen Werkseinstellungen>
7. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Zuriicksetzen

Auf Werkseinstellungen
zurlickgehen?

Drehen Sie den Encoder, um ,JA" auszuwahlen.
Dricken Sie die Encodertaste, um das Zurlicksetzen des Systems auf die Werkseinstellungen zu
bestatigen.

© ®

@ _information Wenn Sie ,NEIN* wéhlen und die Encodertaste driicken, kehren Sie zur vorherigen Seite
zurlck, ohne einen Reset durchzufuhren.
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11 ALARMVERWALTUNG

@ JInformation Die Funktion ist aktiviert, wenn man nicht schweift.

KURZ/SPRAY STD J

e EBENE
MAT: G3/3 Si1 @1.0 e
GAS: 82% Ar-18% CO2 Doppelpulsation
Schweillen Einstellung
Kalibrierung
stem
Importieren/Exportieren >

1. Dricken Sie die Taste [Menul].

2. Drehen Sie den Encoder, um die gewunschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

. Alarmliste
SYSTEM MENU

Sprachen
FW-Aktualisierung
Alarmliste

Info

Zuriicksetzen

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Alarmliste>

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Die Liste der gespeicherten Alarme wird angezeigt.

6. Dricken Sie die Taste ,Zurlicksetzen®, wenn Sie die Liste Id6schen mochten.

@ Information \Nenn ein Alarmzustand eintritt, werden alle Funktionen deaktiviert, auier:
» Kihlgeblase
 Klhleinheit (falls aktiv).
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Alarmliste

E02: NTC GETRENNT

Zeigt die Unterbrechung der Informationen zwischen dem NTC und dem Kontrollsystem an.
Lésung:
- Fachpersonal fir die Instandsetzung/Instandhaltung heranziehen.

EO04: ALARM BEI UNTERBROCHENEM STROMANSCHLUSS

Zeigt an, dass ein Kurzschluss zwischen den Schweilbuchsen (+) und (-) vorliegt.

Lésung:

- Vergewissern Sie sich, dass der Schweilbrenner nicht auf dem geerdeten Werkstlick aufliegt.

- Vergewissern Sie sich, dass beim Einschalten des Generators kein Kurzschluss zwischen den Buchsen
vorliegt (die Spannung muss gréfler/gleich Ur sein).

- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E05: SCHWEISSBRENNERTASTE GEDRUCKT

Zeigt an, dass beim Einschalten des Generators ein Kurzschluss am Eingang der Brennertaste festgestellt
wurde. Wenn das Problem nicht mehr besteht, setzt sich der Generator selbst zuriick.

LAsung:

- Prifen, ob der Trigger gedriickt oder blockiert ist oder einen Kurzschluss hat.

- Prifen Sie, ob der Brenner und der Brennerstecker intakt sind.

E22: BOOST-ALARM NETZEINBRUCH

Zeigt an, dass ein schneller Spannungsausfall in der Netzversorgung aufgetreten ist
Losung:

- Uberpriifen Sie die Stabilitat des Stromnetzes, wenn das Problem haufig auftritt.

- Wenn der Fehler nicht mehr vorhanden ist, fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch.

E23: BOOST-ALARM STROMGRENZE

Boost-Uberstrom aus dem Netz
Lésung:
- Fachpersonal fur die Instandsetzung/Instandhaltung heranziehen.

E25: BOOST-ALARM STROM NICHT KALIBRIERT

Phasenabsorptions-Ungleichgewicht
Lésung:
- Fachpersonal fur die Instandsetzung/Instandhaltung heranziehen.

E26: ALARM ERDUNGSTROM

Stromumlauf an der Erdungsanlage
LAsung:
- Fachpersonal fur die Instandsetzung/Instandhaltung heranziehen.
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E27: ALARM UNTERSPANNUNG VERSORGUNG

Versorgungsspannung niedrig
Losung:
- Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung des Stromnetzes nicht unter die zulassigen Mindestwerte fallt.

E28: ALARM VERSORGUNGSUBERSPANNUNG

Hohe Versorgungsspannung

Lésung:

- Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung des Stromnetzes die maximal zulassigen Werte nicht Gbers-
chreitet.

E30: ALARM UBERSTROM PRIMARSEITE

Stromschwelle auf der Primarseite Uberschritten

LAsung:

- Die Schweil3strome liegen an der Grenze der maximalen Schwelle: Senken Sie die Schweillparameter.

- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E31: INVERTER THERMISCHER ALARM

Zeigt das Auslésen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur im SchweilRgerét an.

Losung:

- Das Gerat eingeschaltet lassen, so dass die Uberhitzten Teile schneller abkihlen. Wenn der Fehler nicht
mehr vorhanden ist, fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch.

- Uberprifen Sie den ordnungsgemaRen Betrieb der Ventilatoren.

- Sicherstellen, dass die erforderliche Leistung nicht die Maximalleistung des Gerats Uberschreitet.

- Prufen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Gerats entsprechen.

- Prufen, ob die Luftzirkulation am Generator ausreichend ist.

E32: THERMISCHER ALARM SEKUNDARSEITE

Zeigt das Ausldsen der thermischen Sicherung aufgrund von Ubertemperatur im SchweiRgerat an.

Lésung:

- Das Gerat eingeschaltet lassen, so dass die Uberhitzten Teile schneller abkihlen. Wenn der Fehler nicht
mehr vorhanden ist, fahrt die Stromquelle automatisch wieder hoch.

- Uberpriifen Sie den ordnungsgemaRen Betrieb der Ventilatoren.

- Sicherstellen, dass die erforderliche Leistung nicht die Maximalleistung des Gerats Uberschreitet.

- Prifen, ob die Betriebsbedingungen den Daten am Typenschild des Gerats entsprechen.

- Prifen, ob die Luftzirkulation am Generator ausreichend ist.
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E50: ALARM KUHLEINHEIT

» Zeigt fehlenden Innendruck im Kuhlkreis des Brenners an.
» Losung:
- Prufen Sie, ob das Kuehlgeraet richtig angeschlossen ist.
Prifen Sie, ob der Schalter E/A sich in Stellung ,,A“ befindet und beim Einschalten der Pumpe aufleuchtet.
Prufen Sie, ob die Kuhleinheit ausreichend Kuhlflussigkeit enthalt.
Prifen Sie, ob die Pumpe Flissigkeit pumpt (Vorhandensein eines externen Bypasses)
Prufen Sie, ob der Kihlkreislauf und insbesondere die Leitungen im Brenner, die Sicherung und die inter-
nen Anschlisse der Kiuhleinheit unbeschadigt sind.
Uberpriifen Sie den ordnungsgemaRen Betrieb der Ventilatoren.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fur die Reparatur/Wartung
erforderlich.

E61: ALARM ENCODER MOTOR WF

» Hohe Stromaufnahme durch den Motor.
» Ldsung:
- Prifen Sie, ob der Motor mechanisch durch einen Gegenstand blockiert ist.
- Wenn das Problem weiterhin besteht, ist qualifiziertes technisches Personal fir die Reparatur/Wartung
erforderlich.
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12 INFO SYSTEM

KURZ/SPRAY STD J

EBENE

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 Doppelpulsation

Schweil3en Einstellung
Kalibrierung

Importieren/Exportieren >

Driicken Sie die Taste [Menu].

Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wabhlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

N —

SYSTEM MENU Info

Sprachen PioneerPulse 4000
FW-Aktualisierung Nr 12345678

Alarmliste Stunden eingeschaltet 1:15:40
Info Bogen Stunden eingeschaltet 0:18:23
Zuriicksetzen

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlinschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: Info>

5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
Es erscheint ein Bildschirm, auf dem die folgenden Informationen angezeigt werden:
- Modell des Generators;

Seriennummer des Generators;

Anzahl der Stunden, die das Gerat eingeschaltet war;

- Anzahl der Stunden, in denen der Lichtbogen eingeschaltet war;

- Pkg

@ _nformation Nach 5 Sekunden l&dt das System die Liste der Mikrocontroller-Karten und die jeweilige
Firmware-Version:
- Display;
- Boost;
- Umrichter;
- WF.
6. Drehen Sie den Encoder, um durch die Liste der Informationen zu blattern.
7. Dricken Sie die Encodertaste, um den Bildschirm ,,INFO* zu verlassen und zum vorherigen Bildschirm
zuruickzukehren.

86



MicroMag 225 Code 006.0001.2360
20/05/2024 V.1.0

WELD THE WORLD DEUTSCH

13 SERVICE

Das Service-Meni wird verwendet, um zusatzliche Funktionen zu aktivieren;

Das Passwort wird dem Endbenutzer nicht zur Verfligung gestellt, da die Aktivierung dieser Funktionen dem
technischen Personal vorbehalten ist, das vom Hersteller fur die Wartung und Fehlerbehebung der Ausristung
qualifiziert und befahigt ist.

Nachfolgend finden Sie die Vorgehensweise flr den Zugriff auf das Menl Service.

KURZ/SPRAY STD J

_ EBENE
MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2 Doppelpulsation
Schweil3en Einstellung
Kalibrierung

System
Importieren/Exportieren

Driicken Sie die Taste [Menul].

Drehen Sie den Encoder, um die gewulnschte Einstellung zu wahlen.
Wahlen Sie den folgenden Pfad: System>

3. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

N —

SYSTEM MENU Service

Alarmliste
Info
Zuriicksetzen

4. Drehen Sie den Encoder, um die gewlnschte Einstellung zu wahlen.

Wabhlen Sie den folgenden Pfad: Service>
5. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.

Es erscheint die Service-Seite, auf welcher der Punkt "Login>" vorhanden ist.
6. Dricken Sie zum Bestatigen die Encodertaste.
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Password: *** Password: ***

Um auf das Service-Menu zuzugreifen, missen Sie das dreistellige Passwort eingeben.

@ _Information Das Passwort fiir den Zugriff auf das Service-Menii wird nur autorisiertem technischem
Personal (qualifizierten und vom Hersteller autorisierten Handlern oder Wartungspersonal) zur Verfigung
gestellt.

Drehen Sie den Encoder, um die Nummer auf dem Tastenfeld auszuwéahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um die Auswahl zu bestatigen.

Wiederholen Sie die Schritte ,7* und ,8%, um das dreistellige Passwort einzugeben.

Drehen Sie den Encoder, um die Taste [Enter] auf der Tastatur auszuwahlen.

Dricken Sie die Encodertaste, um das eingegebene Passwort zu bestatigen und das Service-MenU
aufzurufen.

-~ 2 © oo~
23O ®:
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Angewandte Richtlinien

Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

Niederspannungsrichtlinie (LVD)

Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe (RoHS)

Umweltgerechte Gestaltung energieverbrauchsrelevanter Produkte (Eco Design)

Baunormen

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

Konformitatskennzeichnung

’E Gerat genugt den geltenden EU-Richtlinien

Gerat in Umgebungen mit erhdhtem Risiko von elektrischem Schlag verwendbar

g Gerat gentgt der WEEE-Richtlinie

n{s Gerat genugt der RoHS-Richtlinie

14.1 MicroMAG 225

Betriebsspannung

1 x 230 Va.c. £ 15% 50/60 Hz

Netzschutz 16 A verzogert

Zmax

Abmessungen Hohe: 368 mm / Breite: 226 mm / Tiefe: 509 mm
Gewicht 16.0 kg

Isolationsklasse H

Schutzgrad 1P23S

Kiihlung AF: Zwangskuhlung (mit Ventilator)

Maximaler Gasdruck

0.5 MPa (5 bar)

Statische Kennlinie

MMA: D\ Fallende Kennlinie

WIG: D\ Fallende Funktion

MIG: — Statische Kennlinie

SchweiBmodus MMA WIG MIG
Einstellbereich fiir Strom und 10A-204V 10A-104V 10A-145V
Spannung 180A-27.2V 220A-18.8V 220A-25.0V
30% (40° C) -—- -—- 220A-25.0V
40% (40° C) 180A-27.2V -—- -—-
Schweistrom / Betriebsspannung 55% (40° C) -—- 220A-18.8V -
60% (40° C) 155A-26.2V 210A-184V 175A-22.8V
100% (40° C) 125A-25.0V 175A-17.0V 145A-21.2V

Maximale Leistungsaufnahme

30% (40° C)

6.5 KVA - 6.4 KW

40% (40° C) 5.7 KVA - 5.6 KW -—-

55% (40° C) 5.0 KVA - 4.9 KW

60% (40° C) 4.7 KVA - 4.6 KW 4.8 KVA - 4.6 KW

4.8 KVA - 4.6 KW

100% (40° C) 3.7 KVA - 3.6 KW 3.7 KVA - 3.6 KW

3.7 KVA - 3.6 KW

30% (40° C) -—- — 28,4 A
40% (40° C) 253A --- ---
Maximal aufgenommener Strom 55% (40° C) - 216 A -
60% (40° C) 20,7 A 20,7 A 20,7 A
100% (40° C) 16,0 A 16,0 A 16,0 A
30% (40° C) - --- 15,5A
40% (40° C) 16,0 A -—- -—-
Effektive Stromaufnahme 55% (40° C) -—- 16,0 A -—-
60% (40° C) 16,0 A 16,0 A 16,0 A
100% (40° C) 16,0 A 16,0 A 16,0 A
Leerlaufspannung (U0) 52V
Leerlaufspannung reduziert (Ur) 5V
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Wirkungsgrad der Stromquelle

Wirkungsgrad (MIG @ 220 A/ 25V): 87,3 %

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
(U1=230 Va.c.): 26 W

Wesentliche Rohstoffe

Nach Angaben unserer Lieferanten. Dieses Produkt enthalt keine wesentlichen Rohstoffe in
Mengen von mehr als 1 g pro Komponente.

226 mm

368 mm

509 mm
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15 ERSATZTEILE

15.1 DRAHTZUGROLLEN

Code 006.0001.2360
20/05/2024 V.1.0

DEUTSCH

b

CODE BESCHREIBUNG DRAHT-@

002.0000.0140 ROLLE 0.6/0.8 D=37x12/D=19 V 0,6/0,8
002.0000.0141 ROLLE 0.8/1.0 D=37x12/D=19 V 0,8/1,0
002.0000.0142 ROLLE 1.0/1.2 D=37x12/D=19 V 1,0/1,2

V-Nut 35°
002.0000.0143 ROLLE 1.2/1.6 D=37x12/D=19 V 1,2/1,6 Fir Volldrahte (Stahl, Edelstahl)
002.0000.0144 ROLLE 0.8/1.0 D=37x12/D=19 U 0,8/1,0 x
002.0000.0145 ROLLE 1.0/1.2 D=37x12/D=19 U 1,0/1,2 g
002.0000.0146 ROLLE 1.2/1.6 D=37x12/D=19 U 1,2/1,6

V-Nut 90°
002.0000.0147 ROLLE 1.6/2.0 D=37x12/D=19 U 1,6/2,0 Fiir Aluminiumdrahte
002.0000.0148 ROLLE 2.4/3.2 D=37x12/D=19 U 2,4/3,2 x
002.0000.0149 ROLLE 1.0/1.2 D=37x12/D=19 VK 1,01,2 Q
002.0000.0150 ROLLE 1.2/1.6 D=37x12/D=19 VK 1,6/2,0

VK-Nut 90° gerandelt

002.0000.0151 ROLLE 2.4/3.2 D=37x12/D=19 VK 2,4/3,2 Fiir Hohldréhte
002.0000.0303 GLATTE ROLLE MIT LAGER
002.0000.0152 ROLLE D=37x12/D=19 GLATT
002.0000.0153 ROLLE D=37x12/D=19 GERANDELT

vy

Die Grof3e der Nut in der Rolle muss mit dem Durchmesser des zu verwendenden Drahts Ubereinstimmen.
Die Form der Rolle muss fir die Zusammensetzung des Materials geeignet sein.

- Die Nut muss fur weiche Materialien (Aluminium und seine Legierungen, CuSi3) die Form ,V 90°“ haben.
- Fur hartere Materialien (SG2-SG3 Edelstahle) muss die Nut ,V 35°“ sein.

- Fur Fulldraht muss die Nut 'VK 90°' gerandelt sein.
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