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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 erméglichen.

Erkléarung der Symbole

GEFAHR!

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

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

N\ VORSICHT!

| Diese Kennzeichnung weist auf eine moglicherweise 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.

o In den Abbildungen:

. @@ Dricken
. @ Geber drehen
. @ Geber driicken

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

WF211 wurde entwickelt, um dem Schweiler ein leichtes Gerat (nur 11,5 kg) zur Verfligung zu stellen, das
auch an schwieriger zu erreichenden Orten dank seiner geringen Abmessungen einfach zu transportieren ist.
Der Transport wird auch durch den praktischen ergonomischen Griff am oberen Teil erleichtert, der ein
ausgeglichenes Tragen ermdglicht.

Die solide und sichere Kabelbefestigung vermeidet eine Beeintrachtigung des Signal- und Stromkabels und
verlangert die Lebensdauer des Verlangerungskabels. Die Kommunikation mit dem Generator ist bis zu 50
Meter garantiert.

Das Schutzschild schiitzt vor Schweillspritzern und verhindert, dass Schleiffunken das vordere Bedienfeld
beschadigen. Die LED-Lampen im Fach des Vorschubs erleichtern die Vorgange zu Einfihrung und Wechsel
der Rollen, auch an Orten mit schlechter Sicht.

Das Spulenfach verfiigt Gber ein Inspektionsfenster, um die Restmenge an Draht in der Rolle unter Kontrolle
zu haben

Das System mit 4 Antriebsrollen (optional) ermdglicht eine optimale Abwicklung des Drahts, insbesondere mit
speziellen Drahten (Aluminium, Edelstahl, CuSi usw...). Der Motor des Drahtvorschubs mit vier Rollen und
optischem Encoder erlaubt eine héhere Effizienz und Prazision der Beschickung des Drahts.
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2 INSTALLATION UND ZUSAMMENBAU

2.1 ANSCHLUSSE UND BUCHSEN

WF211
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Buchse fiir den Brenner mit EURO-Anschluss.

Verbindung fir die Ricklaufleitung der Kuhlflissigkeit des Brenners (rot).
Verbindung fur die Druckleitung der Kihliflissigkeit des Brenners (blau).
Stecker fur Fernsteuerung.

o=

GND CAN
CANLB
CANHB
il

RIC RC

POT2

[T

POTH

|

5V CAN
oWt
Pt

GND_CAN

5. Einrichtung fur den Anschluss des Brenners Push pull (durch den Erwerb und die Installation des
bezuglichen Kits).

- PULL
+PULL [,

Hinterer Gasanschluss. Dient der Verbindung des vom Kabelbaum kommenden Gasrohrs.
Signalstecker des Kabelbaums.

No

ABCDEFG
(D,
p

8. Buchse zum Anschluss des vom Kabelbaum kommenden Stromkabels.

9. Buchse MMA fir das Schwei’en mit ummantelter Elektrode direkt vom Drahtvorschubwagen.
10. Verbindung fir die Druckleitung der Kahlflliissigkeit von der Kihleinheit (blau).

11. Verbindung fir die Rucklaufleitung der Kihlflissigkeit von der Kiihleinheit (rot).
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2.2 INSTALLATION MiG/MAG

GEFAHR!

STROMSCHLAGGEFAHR!

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

3% (] “
S5\
- 1

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

3 77

FRONTANSICHT RUCKANSICHT
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Die verschiedenen Gerate wie in der Anleitung des Schweil3gerats beschrieben zusammenfiigen.

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

Das Netzkabel der Stromquell an die Steckdose anschliel3en.

Die Stecker des Kabelbaums an den Drahtvorschubwagen befestigen.

Die Stecker des Kabelbaums an den Stromgenerator befestigen.

Das Netzkabel der Kuhleinheit an die Hilfsstromsteckdose im Stromgenerator anschlie3en.

Die Druck- und Rucklaufleitungen der Kuhlflussigkeit des MIG/IMAG-Brenners an die Anschlusse fur die

Kuhlflissigkeit im Drahtvorschubwagen verbinden.

8. Die Druck- und Rucklaufleitungen der Kuhlflissigkeit des Kabelbaums an die Anschlisse in der
Klhleinheit und im Drahtvorschubwagen verbinden.

9. Den Kabelbaum durch die Befestigung der Blockiervorrichtung blockieren.

10. Den Stecker der Masseklemme an die Buchse mit negativer Polaritat der Stromgenerators anschlielen.

11. Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

12. Anschlielen des Schutzgasbrenners an den Euro-Zentralanschluf3.

Noobhwh =

2.3 POSITIONIERUNG DER SPULE UND DES DRAHTS IM DRAHTZUG

YA ACHTUNG!

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

£ %

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

2. \Verriegeln Sie die Spule mit der Ringmutter.

3. Die Bremse der Spulentragerspindel durch

Anziehen bzw. Losen der Schraube so einstellen,

dass wahrend des Abspulens, der Draht nicht zu

stark unter Zug steht und dass im Moment des

Anhaltens auch die Spule sofort stoppt und nicht

zu viel Draht abgewickelt wird.

4. Priifen, ob die geeigneten Rollen fiir den zu Iy~ - e s —
verwendenden Draht montiert sind. gl PR N ] — @

o Die Grolie der Nut in der Rolle muss mit dem e
Durchmesser des zu verwendenden Drahts I T T h
{ibereinstimmen. . @

o Die Form der Rolle muss fiir die 7 i [ [Ron®]  suoontsoum e nots
Zusammensetzung des Materials geeignet sein. = T e -

5. Schieben Sie den Draht zwischen die Rollen - @
des Drahtvorschubs und stecken Sie ihn in den B i D oz D00 0158
Stempel des MIG/MAG-Brenneranschlusses. sl B P B ﬂ

6. Prufen, dass der Draht richtig in den Nuten der u_‘l';:'“ inbecw | e -
Rollen liegt. i o om0z 0000 24

10
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7. Das Drucksystem so einstellen, dass die Flugel e °
den Draht mit einer Kraft, die ihn einerseits nicht 3
deformiert und anderseits schlupffreien Vorschub 7 o o e
gewahrleistet, andrtcken. (=R ©

8. Die Taste driicken, um den Draht zu

schieben, bis er aus der Spitze des Brenners
herauskommt.

Es ist auch moglich, den Vorschub des Drahts mit
dem Brennertaster auf diese Weise zu aktivieren:

o der Reihenfolge nach und den Brennertaster
drucken;

o Lassen Sie die Taste los, wahrend Sie die

Brennertaste weiterhin gedrickt halten. Der Draht
l[auft weiter;

o Das Loslassen des Brennerknopfes stoppt den
Drahtvorschub.

1
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2.4 VORBEREITUNG FUR DAS MMA-SCHWEISSEN

FRONTANSICHT RUCKANSICHT

)

12
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FRONTANSICHT RUCKANSICHT

REMOTE
CONTROL

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

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

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

Die Elektrode in die Elektrodenzange einsetzen.

Schliellen Sie den Stecker des Elektrodenhalters an die SchweiRbuchse an, und zwar entsprechend der
Polaritat, die fur den verwendeten Elektrodentyp erforderlich ist.

Anschlie3en des Steckers der Masseklemme an den Schweil3stromabgriff je nach bendtigter Polaritat.
7. Die Masseklemme mit dem Werkstlck verbinden.

GEFAHR!

aorobd~

o

STROMSCHLAGGEFAHR!

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

%. “
N\
N L

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

9. Inder Benutzeroberflache das folgende Schweillverfahren auswahlen: MMA

10. Mit der Bedieneroberflache die Werte der SchweiRparameter einstellen.

Durch AnschlieRen und Aktivieren der Fernbedienung [RC] wird der Stromwert Uber diese eingestellt.
Das System ist nun bereit zu schweif3en.

13
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2.5 VORBEREITUNG zUM WIG-SCHWEISSEN

FRONTANSICHT RUCKANSICHT

14
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©) Information

Zum Vorgehen beim Zusammenstellen von Kiihleinheit und Generator siehe die Anleitung zum Kiihlaggregat.

CoeN>OhWN =

13.
14.

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

Den Stecker des Stromkabels in die Steckdose stecken.

Den von der Flasche her kommenden Gasschlauch an den hinteren Anschluss anschliel3en.

Das Gasventil an der Flasche 6ffnen.

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

Die Elektrode in den WIG-Brenner einflhren.

Anschlie3en des Brenners an den Schweil3stromabgriff je nach bestimmter Polaritat.

Anschlie3en des Steckers der Masseklemme an den Schweildstromabgriff je nach bendtigter Polaritat.
Die Masseklemme mit dem Werkstlick verbinden.

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

In der Benutzeroberflache das folgende Schweillverfahren auswahlen: WIG DC

. Den Brennertaster mit dem Brenner von Metallteilen entfernt driicken, um das Magnetventil des Gases zu

offnen, ohne den Schweilllichtbogen zu zinden.
Die gewunschte Durchflussmenge am Druckminderer einstellen.
Mit der Benutzeroberflache die Werte der Schweillparameter einstellen.

Durch die Verbindung und Aktivierung der Pedalfernsteuerung wird der Wert des Stroms in Abhangigkeit des
Drucks auf das Pedal reguliert.
Das System ist nun bereit zu schweil3en.

16
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3 BEDIENOBERFLACHE

WF211
Benutzeroberfldche
ELEMENT FUNKTION
1 Das Aufleuchten der LED zeigt an, dass die folgenden Parameter angezeigt werden
S0 a und geandert werden konnen:
AO b a) Drahtgeschwindigkeit
=0 ¢ b) SchweilRstrom
o d c) Dicke des zu schweilienden Materials
O & e |9)Korrektur der Lichtbogenhohe
OJOB f e) Lichtbogendynamik
f) Wiederaufruf eines gespeicherten Jobs
2
» Wahrend das Schweien: Das Display zeigt die aktuellen Amperezahlen an.
» Wenn die HOLD-LED leuchtet: Das Display zeigt den letzten gemessenen Wert
- fur den Strom.
3 Das Einschalten signalisiert die Visualisierung am Display des letzten Spannungs-
HOLD und Stromwerts, der wahrend der Schweillung gemessen wurde.
o Die Anzeige erlischt, wenn ein neuer Schweildvorgang beginnt oder wenn eine Ein-
stellung geandert wird.

17
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ELEMENT

FUNKTION

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

Taste BETRIEBSART BRENNERTASTER Nur im MIG/MAG- und TIG-Schweil3mo-
dus aktiv. Wenn Sie diese Taste drlicken, erhalten Sie Zugriff auf das Menu, Gber das
der Brennertastenmodus ausgewahlt wird.

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

Taste DRAHTVORSCHUB: Nur im MIG/MAG-Schweilmodus aktiv. Wenn sie ge-
druckt wird, steuert sie den Drahtvorschub.

ENCODER MIT INTEGRIERTER TASTE

» In den Meniibildschirmen: Durch Driicken des Encoders (TASTE ENCODER)
wird die zu andernde Einstellung gewahlt. Durch Drehen des Encoders wird der Wert
des gewahlten Parameters eingestellt.

» Wahrend des SchweiRens: Der Encoder andert den Wert des aktiven
Parameters.
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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 gefullt.

2. Die Gasdurchflussmenge wird am Druckminderer eingestellt.

3. SchlielRen Sie das Gas-Magnetventil durch Driicken und Loslassen der Taste - [GAS].

® Information pas Magnetventil schlieRt nach 30 Sekunden automatisch.

19
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3.1 EINSTELLEN DES MobDus DER MIG/MAG-BRENNERTASTE

1. Drucken Sie die Taste [BRENNERTASTE MODUS].

2. Die Einstellung durch Drlcken der Taste wahlen.

o (2 TAKT 2 EBENEN (2T 2E), 4 TAKT 2 EBENEN (4T 2E), SONDER-2-TAKT (2T 3E), SONDER-4-TAKT (4T
3E)).

20
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BETRIEB MIG/MAG 2T

1 4
= : Brennertaste driicken
1
™ . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und loslassen

' N 1. Anfluggeschwindigkeit

- m 2. Gasvorstromung

1 3. Gasnachstromung

4) 4. Schweiltstrom
5. Drahtgeschwindigkeit

I 2) (3) ¢

L

g \M/

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

o Brennerstaste driicken und gedrtickt halten (1T).

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefihrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geziindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt und die Ausgange des Schweiligerats 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 Schweif3en zu beenden.

- Das Gas stromt fur den eingestellten Zeitraum flr Gasnachstrdmung (zeitgesteuert).

21
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BETRIEB MIG/MAG 4T

: Brennertaste driicken

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

" " 1. Anfluggeschwindigkeit

] iy 2. Gasvorstromung

1 3. Gasnachstromung

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

L

3

T~
BN
~—1
4
-

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

o Trigger dricken (1T) und loslassen (2T).

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

- Der Lichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit stellt sich auf den Sollwert ein.

o Knopf driicken (3T), um die Absenkprozedur einzuleiten.

- Das Gas wird bis zum Loslassen des Brennertasters weiterhin abgegeben.

o Lassen Sie die Brennertaste los (4T), um das Gasnachstromung-Verfahren zu starten (zeitgesteuert).

22
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BETRIEB MIG/MAG 2T - 3 STUFEN
1 2
= : Brennertaste driicken
1
® . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und loslassen
' N 1. Anfluggeschwindigkeit
- n 2. Gasvorstromung
3. Gasnachstromung
A \ (4) 4. Schweildstrom
5.  hot start
I 6. Startrampe
(2) 3) . 7. Kraterrampe
(3, ¢ 8. Kraterzeit
* \(5)
% @)
) B—"

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

o Drucken Sie (1T) die Brennertaste.

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

- Der Schweildlichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf das erste
Schweildniveau um (Hotstart), das als Prozentanteil der normalen SchweilRgeschwindigkeit festgelegt ist.

- Der Startstrom beguinstigt die Erzeugung eines Schweil3bads. 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 SchweiRen mittels eines Startanstiegs, der in
Sekunden vorgegeben werden kann.

o Knopf loslassen (2. Takt), um in die dritte Stufe der Schweil3ung (Krater flullen) zu gelangen, welche als
Anteil der normalen Schwei3geschwindigkeit 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 Schweil3naht zu vervollstandigen und den letzten Krater im
Schweilibad zu fillen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim SchweiRen von Aluminium einen Wert von 80
% einzustellen.

- Die Stufe ,Kraterflllen* dauert fur die ,Kraterzeit“ an, welche in Sekunden vorgebbar ist. Danach wird der
Schweillvorgang beendet und ,Gasnachstromung” ausgefuhrt.

23
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BETRIEB MIG/MAG 4T - 3 STUFEN

: Brennertaste driicken

1
® . Brennertaste loslassen
"
~ : Brennertaste driicken und loslassen
' R PN 1. Anfluggeschwindigkeit
- n - H 2. Gasvorstromung
4 3. Gasnachstromung
A (4) 4. Schweillstrom
5. hot start
6. Startrampe
(2) (3) 7. Kraterrampe
>t 8. Kraterzeit
()
A\
A (6)
O, (7)
(o] &R 5 »t

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

o Drlcken Sie (1T) die Brennertaste.

- Der Draht wird bis zum Kontakt mit dem Grundmaterial mit Anschleichgeschwindigkeit zugefuhrt. Wenn
nach Heraustreten von 10 cm Draht der elektrische Lichtbogen nicht geztindet wird, wird der weitere
Drahtvorschub gesperrt und die Ausgange des Schweildgerats werden spannungslos geschaltet.

- Der Schweillichtbogen wird geziindet und die Drahtgeschwindigkeit schaltet auf die erste Schweil3stufe
um (Hotstart), die als Prozentanteil der normalen Schweillgeschwindigkeit festgelegt ist.

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

o Druckknopf loslassen (2T), um auf die normale SchweiRgeschwindigkeit umzuschalten. Der Ubergang
auf den normalen Geschwindigkeitswert fir das Schweifl3en erfolgt mittels eines Startanstiegs, der in
Sekunden vorgegeben werden kann.

o Taste (3T) ein zweites Mal driicken, um in die dritte Phase der Schweillung (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 Schweil3naht zu vervollstdndigen und den letzten Krater im
Schweilibad zu fillen: Beispielsweise ist es sinnvoll, beim Schwei3en von Aluminium einen Wert von 80
% einzustellen.

o Den Brennertaster (4T) ein zweites Mal loslassen, um die SchweiRung abzuschlielsen und
Gasnachstromung auszufihren.
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4 EINSTELLUNG DER PARAMETER

Mit dem rechten Encoder wird der Wert der folgenden Parameter gewahlt und eingestellt.

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 schwei3enden Materials

a
b

1. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.
2. Drehen Sie den Encoder, um den gewinschten Wert einzustellen.
Dricken Sie erneut die Taste des Encoders, um den folgenden Parameter zu wahlen

Mit dem linken Encoder wird der Wert der folgenden Parameter gewahlt und eingestellt:

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

d) Korrektur der Lichtbogenhéhe

e) Lichtbogendynamik

f) Wiederaufruf eines gespeicherten Jobs

d
e
f
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3. Dricken Sie die Encodertaste, um die Bearbeitung des Parameters zu aktivieren.
4. Drehen Sie den Encoder, um den gewlnschten Wert einzustellen.
Dricken Sie erneut die Taste des Encoders, um den folgenden Parameter zu wahlen

5 ALARMVERWALTUNG

Der in den Displays visualisierte Alarmcode wird vom Generator des Schweil3stroms verwaltet.
Um die Bedeutung dieser Fehlercodes zu verstehen, siehe Alarmliste im Handbuch des Generators des
Schweil3stroms.
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6 STECKVERBINDER FUR FERNBEDIENUNG
=] S0 oA
S o] ONLB
R
x —u-—PT
] RCRC
g I
= gy 07 "
O mf—
(T L —
[TY e i/ A—
PR
O -l DWt
e A
< -] GND_CAN
PIN |NAME SIGNALBESCHREIBUNG
A GND_CAN ALLGEMEIN FUR POT/UP-DW/PT/CAN...
B UP2 UP-SIGNAL (Volt)
C DW2 DOWN-SIGNAL (Volt)
D +15V_CAN ALLGEMEIN ZUR BRENNERVERSORUNG DIGIM. or RC08
E UP1 UP-SIGNAL (m/min)
F POT1 SIGNAL FUR POTENTIOMETER (m/min)
G +5V ALLGEMEIN FUR POT1 E 2 (min)
H POT2 SIGNAL FUR POTENTIOMETER (Volt)
| DW1 DOWN-SIGNAL (m/min)
J RIC_RC FERNABKOMMUNIKATION (in Verbindung mit GND_CAN)
K PT BRENNERTASTE (gemeinsam mit GND_can)
L CANH_B WECO-OPTIONEN
M CANL_B WECO-OPTIONEN
N GND_CAN ALLGEMEIN (WIE DIE PIN A)
RCO03: Schaltplan RCO04: Schaltplan
MAX GND_CAN A
© MAX GND_CAN A
NC. B NG VB
X—— o C.
x—NC §C NC. c
x— e oP f NC. D
X N.C. @E N.C. E
RIF POT1 @F m/min-syn RIF POT1 @F m/min-syn
MIN +5V ©G MIN +5V G
N.C. H —L RIF POT2 QH volt
N.C. | N.C. I
@J RIC_RC @J RIC_RC
N.C. K x—nL ok
) Sm—
NC. L NG ot
XL@M N.C. M
N.C. N XLON
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Potenziometer 10 kQ - 100 kQ

Potenziometer 10 kQ - 100 kQ

Um die Fernbedienung (RC03, RC04) an das Gerat anzuschliel3en, ist die Adapterverkabelung notwendig, Cod.

022.0002.0383.

COD. 021.0004.1502  COD. 021.0004.1505  COD. 021.0004.1504

0|

COD. 021.0004.1504  COD. 021.0004.1505 COD. 021.0004.1501

S/

Fﬁﬁ@
O

Pt

FFFETFPTTERET

RCO05: Schaltplan

RCO06: Schaltplan

MAX GND_CAN A

S
NC. B

Xx——®o
N.C. c

) S—
NC. D
Xx——®o

<D

DW2 E
4 .

N.C. F
X——®o

N.C. G m/min
X © syn

N.C. H
) —

UP2 |
©

J RIC_RC

©

GND_CAN A
O

D

N.C. K
X——o0

N.C. L
X——=o0

N.C. M
X——o

N.C. N
X——®o

UP1 B

R oW1 c :|"°"
N.C. D
r ), —
l DW2 E
D O ©
N.C. F
X——06

X N.C. @G m/min

syn
N.C. H
X—o
up2 @I

J RIC_RC

O
N.C. K
X——©
N.C. L
X——0
N.C. M
X——06
N.C. N
X—o
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Angewandte Richtlinien

Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

Niederspannungsrichtlinie (LVD)

Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe

(RoHS)

Konformitatskennzeichnung

C E Gerat genlgt den geltenden EU-Richtlinien

@Ausrﬂstung, die in Umgebungen mit zunehmendem Risiko von

Stromschlag verwendet werden kann

)¢

== Gerat genltigt der WEEE-Richtlinie

rois Gerat genugt der RoHS-Richtlinie

Baunormen

EN 60974-5
EN 60974-10 Class A

7.1 TECHNISCHE DATEN WF211

Betriebsspannung 48 V a.c.

Abmessungen (BxTxH) 265 x 665 x 360 mm

Gewicht 11.5 kg

Schutzgrad P23

Maximaler Gasdruck 0.5 MPa (5 bar)
Arbeitsspannung MIG/MAG 145V -39.0V
Motordrehzahl 1.4-25.0 m/min

Spule (D / Gewicht) 200 mm /5 kg - 300 mm / 15 kg
Umgebungstemperatur 40°C

Betriebsart der Schweillung MIG/MAG

Statische Kennlinie |:

Arbeitszyklus 60 % 100 %
Schweifldstrom 450 A 400 A
Arbeitsspannung 36.5V 340V
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ERSATZTEILE

8.1 DRAHTZUGROLLEN

WF211

b

CODE BESCHREIBUNG DRAHT-@

002.0000.0140 ROLLE 0.6/0.8 D=37x12/D=19 V 0,6/0,8 ey
002.0000.0141 ROLLE 0.8/1.0 D=37x12/D=19 V 0,8/1,0 v
002.0000.0142 ROLLE 1.0/1.2 D=37x12/D=19 V 1,012

V-Nut 35°
002.0000.0143 ROLLE 1.2/1.6 D=37x12/D=19 V 12116 Fir Volldrahte (Stahl, Edelstahl)
002.0000.0144 ROLLE 0.8/1.0 D=37x12/D=19 U 0,8/1,0
002.0000.0145 ROLLE 1.0/1.2 D=37x12/D=19 U 1,012 @
002.0000.0146 ROLLE 1.2/1.6 D=37x12/D=19 U 1216

V-Nut 90°
002.0000.0147 ROLLE 1.6/2.0 D=37x12/D=19 U 1,6/2,0 Fiir Aluminiumdréhte
002.0000.0148 ROLLE 2.4/3.2 D=37x12/D=19 U 24/32 w
002.0000.0149 ROLLE 1.0/1.2 D=37x12/D=19 VK 1,01,2 @
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 24/32 Fiir Hohldrahte
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
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Die Grofde der Nut in der Rolle muss mit dem Durchmesser des zu verwendenden Drahts Ubereinstimmen.
Die Form der Rolle muss fur 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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