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IHR NEUES PRODUKT

Vielen Dank, dass Sie sich fiir dieses Jasic-Produkt entschieden haben.

Dieses Produkthandbuch wurde entwickelt, um sicherzustellen, dass Sie Ihr neues Produkt optimal nutzen. Bitte
vergewissern Sie sich, dass Sie mit den bereitgestellten Informationen vollsténdig vertraut sind und achten Sie dabei
besonders auf die Sicherheitsvorkehrungen in der Sicherheitsbroschiire (QR-Code unten scannen). Die Informationen
helfen, sich und andere vor den potenziellen Gefahren zu schiitzen, denen Sie begegnen knnen.

Bitte stellen Sie sicher, dass Sie tégliche und regelméRige Wartungskontrollen durchfiihren, um einen jahrelangen
zuverldssigen und storungsfreien Betrieb zu gewdhrleisten.

Bitte rufen Sie im unwahrscheinlichen Fall eines Problems lhren Jasic-Handler an.

Bitte notieren Sie unten die Details zu lhrem Produkt, da diese fiir Garantiezwecke erforderlich sind und um
sicherzustellen, dass Sie die richtigen Informationen erhalten, falls Sie Hilfe oder Ersatzteile bendtigen.

Kaufdatum

Wovon

Seriennummer

(Die Seriennummer befindet sich normalerweise auf der Ober- oder Unterseite der Maschine)

Haftungsausschluss: Obwohl alle Anstrengungen unternommen wurden, um sicherzustellen, dass die in diesem
Handbuch enthaltenen Informationen vollstandig und richtig sind, kann keine Haftung fiir Fehler oder Auslassungen
iibernommen werden. Bitte beachten Sie, dass Produkte einer standigen Weiterentwicklung unterliegen und ohne
vorherige Ankiindigung geandert werden kdnnen. Besuchen Sie jasic.co.uk, um die aktuellsten Handbiicher anzuzeigen.

Bitte beachten: Die Sicherheitsinformationsbroschiire finden Sie online, indem Sie den folgenden QR-Code scannen

After-Sales-Dokumente einschlieBlich Anleitungen zum Schweilprozess finden Sie unter www.jasic.co.uk

Dieses Handbuch darf ohne die schriftliche Genehmigung von Wilkinson Star Limited nicht kopiert oder reproduziert werden.
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SICHERHEITSHINWEISE

& Diese allgemeinen Sicherheitsnormen gelten sowohl fiir LichtbogenschweiRgerdte als auch fiir
Plasmaschneidgerate, sofern nicht anders angegeben. Der Benutzer ist fiir die Installation und Bedienung des
Gerdts gemaB den beiliegenden Anweisungen verantwortlich. Es ist wichtig, dass Benutzer dieses Gerats sich selbst und andere
vor Verletzungen oder sogar Tod schiitzen. Das Gerét darf nur fiir den vorgesehenen Zweck verwendet werden. Jede andere
Verwendung kann zu Schéden oder Verletzungen fiihren und stellt einen VerstoR gegen die Sicherheitsvorschriften dar. Nur
entsprechend geschultes und kompetentes Personal darf das Gerét bedienen. Tréger eines Herzschrittmachers sollten vor der
Benutzung dieses Gerats ihren Arzt konsultieren. PSA und Arbeitsschutzausriistung milssen fiir die jeweilige Arbeit geeignet sein.

Fiihren Sie vor dem Ausfiihren von Schweif3- oder Schneidarbeiten immer eine Risikobewertung durch.
Aligemeine elektrische Sicherheit

Die Installation der Gerate muss von einer qualifizierten Person und geméaR den geltenden Normen erfolgen.
Der Benutzer st dafiir verantwortlich, dass das Gerét an eine geeignete Stromversorgung angeschlossen ist.
Wenden Sie sich gegebenenfalls an Ihren Energieversorger.
Betreiben Sie das Gerdt nicht mit abgenommenen Abdeckungen. Beriihren Sie keine stromfiihrenden oder unter Spannung
stehenden Teile. Schalten Sie alle Gerdte aus, wenn sie nicht in Gebrauch sind. Bei anormalem Verhalten des Gerits sollte dieses
von einem qualifizierten Servicetechniker Giberpriift werden.
Ist eine Erdung des Werkstiicks erforderlich, verbinden Sie es direkt mit einem separaten Kabel, dessen Strombelastbarkeit der
maximalen Maschinenstromstarke entspricht.
Kabel (sowohl Primarversorgung als auch SchweiBkabel) sollten regelméBig auf Beschédigungen und Uberhitzung
iberpriift werden.
Verwenden Sie niemals abgenutzte, beschadigte, zu kleine oder schlecht verbundene Kabel.
Isolieren Sie sich von der Arbeitsstelle und der Erde mit trockenen Isoliermatten oder Abdeckungen, die gro8 genug sind, um
jeglichen Korperkontakt zu verhindern.
Beriihren Sie niemals die Elektrode, wenn Sie mit der Werkstiickriickfiihrung in Kontakt sind.
Wickeln Sie keine Kabel um Thren Korper.
Treffen Sie zusétzliche Sicherheitsvorkehrungen, wenn Sie unter elektrisch gefahrlichen Bedingungen schweiBen, z. B. in
feuchter Umgebung, mit nasser Kleidung oder an Metallkonstruktionen.
Vermeiden Sie Schweiarbeiten in beengten oder eingeschrankten Positionen.
Stellen Sie sicher, dass die Ausriistung gut gewartet ist. Reparieren oder ersetzen Sie beschadigte oder defekte Teile umgehend.
Fiihren Sie regelmaRige Wartungsarbeiten geméaR den Anweisungen des Herstellers durch.

Die EMV-Klassifizierung dieses Produkts ist Klasse A gemaB den Normen filr elektromagnetische Vertraglichkeit CISPR 11 und
[EC60974-10. Daher ist das Produkt ausschlieBlich fiir den Einsatz in industriellen Umgebungen vorgesehen.

WARNUNG: Dieses Gerat der Klasse A st nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten vorgesehen, in denen die Stromversorgung
iiber das ffentliche Niederspannungsnetz erfolgt. In diesen Gebieten kann die elektromagnetische Vertréglichkeit aufgrund
leitungsgebundener und abgestrahlter Storungen maglicherweise nicht gewahrleistet werden.

Aligemeine Betriebssicherheit

Tragen oder hangen Sie das Gerdt wahrend des SchweiBens niemals am Tragegurt oder an den Griffen auf.

Ziehen oder heben Sie das Gerét niemals am SchweiBbrenner oder anderen Kabeln.

Verwenden Sie stets die richtigen Hebepunkte oder Griffe. Verwenden Sie stets die vom Hersteller empfohlene
Transportvorrichtung. Heben Sie ein Gerdt niemals mit montierter Gasflasche an.
Wenn die Betriebsumgebung als geféhrlich eingestuft ist, verwenden Sie nur S-gekennzeichnete SchweiBgerdte mit einer
sicheren Leerlaufspannung. Solche Umgebungen kdnnen beispielsweise feuchte, heiRe oder schwer zugéngliche Réume sein.
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SICHERHEITSHINWEISE

Verwendung personlicher Schutzausriistung (PSA)

SchweiBlichtbogenstrahlen aus allen SchweiB- und Schneidprozessen konnen intensive, S|chtbare
PPEREQUIRED Und unsichtbare (ultraviolette und infrarote) Strahlen erzeugen, die !
ATALLTIMES  Augen und Haut verbrennen kdnnen.

« Tragen Sie einen zugelassenen SchweiBhelm mit geeigneter Filtertonung, um
Gesicht und Augen beim Schweien, Schneiden oder Zuschauen zu schiitzen.

« Tragen Sie eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz unter dem Helm.
* Benutzen Sie niemals beschadigte, kaputte oder fehlerhafte Gerdte.

« Stellen Sie stets sicher, dass ausreichende Schutzschirme oder -barrieren vorhanden sind, um andere j
vor Blitzen, Blendung und Funken aus dem Schweif- und Schneidbereich zu schiitzen. :

« Stellen Sie sicher, dass ausreichend gewarnt wird, dass Schweif- oder Schneidvorgange stattfinden. [
« Tragen Sie geeignete, flammhemmende Schutzkleidung, Handschuhe und Schuhe.

« Stellen Sie vor dem SchweiBen und Schneiden eine ausreichende Absaugung und Beliiftung sicher, um Benutzer
und alle Arbeiter in der Nahe zu schiitzen.

« Uberpriifen Sie vor dem Schweien oder Schneiden, ob der Bereich sicher und frei von brennbarem Material ist. =

Bei einigen Schweif- und Schneidvorgangen kann Larm entstehen. Tragen Sie Gehdrschutz, wenn
der Umgebungsgerduschpegel den zuldssigen Grenzwert (z. B. 85 dB) iiberschreitet.

Leitfaden zur Auswahl der Schutzglaser fiir SchweiB- und

Schneideanwendungen
SchweiBlstrom | MMA- MIG-Leicht- MiG MAG WIG Alle Plasmasch- Plas- Fugenhobeln
Elektroden | metalllegierung | Schwermetalle Metalle neiden maschweien ARC/AIR
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
20 10 10 | 1
60 10 10
80 1
100 12
1
125
150 i i n - 12
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225 12 " 3 13 12
250 12 -
275 3
300 3
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SICHERHEITSHINWEISE

Sicherheit vor Rauch und Schwei3gasen

Die HSE hat SchweiBer als Risikogruppe fiir Berufskrankheiten identifiziert, die durch die Exposition
@ gegeniiber Staub, Gasen, Dampfen und SchweiBrauch entstehen. Die wichtigsten identifizierten

gesundheitlichen Auswirkungen sind Lungenentziindung, Asthma, chronisch obstruktive Lungenerkrankung
(COPD), Lungen- und Nierenkrebs, Metallrauchfieber (MFF) und Lungenfunktionsstorungen. Beim SchweiBen
und HeiBschneiden entstehen Rauchgase, die zusammenfassend als Schweirauch
bezeichnet werden. Je nach Art des SchweiBverfahrens ist der entstehende Rauch
ein komplexes und stark variables Gemisch aus Gasen und Partikeln.
Unabhangig von der Dauer der SchweiBarbeiten sind fiir alle SchweiRraucharten,
einschlieBlich beim SchweiBen von Weichstahl, geeignete technische Malinahmen
erforderlich. In der Regel handelt es sich dabei um eine lokale Absaugung (LEV),
um die SchweiBrauchbelastung in Innenrdumen zu reduzieren. Wo eine lokale
Absaugung die Belastung nicht ausreichend kontrolliert, sollte dies durch geeignete
Atemschutzgerdte (RPE) zum Schutz vor Restrauch erganzt werden. P / :
Beim Schweien im Freien ist ein geeigneter Atemschutz zu tragen. Vor Beginn An example of personal fume protection
jeglicher Schweiarbeiten ist eine entsprechende Risikobewertung durchzufiihren, um sicherzustellen, dass die erwarteten
KontrollmaBnahmen getroffen wurden.
Stellen Sie die Ausriistung an einem gut beliifteten Ort auf und halten Sie Ihren Kopf vom SchweiBrauch fern. Atmen
Sie den SchweiBrauch nicht ein. Stellen Sie sicher, dass der SchweiBbereich gut beliiftet ist und ein geeignetes lokales
Rauchabzugssystem vorhanden ist.
Bei unzureichender Beliiftung einen zugelassenen Schweihelm oder eine Atemschutzmaske tragen.
Sicherheitsdatenblatter (MSDS) und Herstellerhinweise zu Metallen, Verbrauchsmaterialien, Beschichtungen, Reinigern
und Entfettern sorgfaltig lesen und beachten.
SchweiBen Sie nicht in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Spriihvorgangen.
Beachten Sie, dass Hitze und Lichtbogenstrahlen mit Dampfen reagieren und hochgiftige und reizende Gase bilden kénnen.

Weitere Informationen und entsprechende Dokumentation finden Sie auf der HSE-Website www.hse.gov.uk.

VorsichtsmaBnahmen gegen Feuer und Explosion

Vermeiden Sie Brande durch Funken, heiBen Abfall oder geschmolzenes Metall. Stellen Sie sicher, dass in der
@ Nahe des Schweil- und Schneidbereichs geeignete Brandschutzeinrichtungen vorhanden sind. Entfernen Sie
=) alle brennbaren und entziindlichen Materialien aus dem SchweiR-, Schneid- und Umgebungsbereich.
SchweiBen oder schneiden Sie keine Kraftstoff- und Schmiermittelbehélter, auch nicht, wenn sie leer sind.
Diese miissen vor dem Schweilen oder Schneiden sorgfaltig gereinigt werden.
Lassen Sie das geschweif3te oder geschnittene Material immer abkihlen, bevor Sie es
beriihren oder mit brennbarem oder entziindlichem Material in Kontakt bringen.
Arbeiten Sie nicht in Umgebungen mit hohen Konzentrationen brennbarer Dampfe, s
entziindlicher Gase und Stiube. L
Kontrollieren Sie den Arbeitsbereich immer eine halbe Stunde nach dem Schneiden,
um sicherzustellen, dass keine Brande entstanden sind.
Vermeiden Sie einen versehentlichen Kontakt der Brennerelektrode mit
Metallgegenstanden, da dies zu Lichthdgen, Explosionen, Uberhitzung oder Feuer
fiihren kann.
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SICHERHEITSHINWEISE

Das Arbeitsumfeld

Stellen Sie sicher, dass die Maschine an einer sicheren und stabilen Position montiert ist, die eine kiihlende
& Luftzirkulation erméglicht.
Betreiben Sie das Gerét nicht in einer Umgebung auBerhalb der festgelegten Betriebsparameter.
Die SchweiBstromquelle ist nicht fiir den Einsatz bei Regen oder Schnee geeignet.
Lagern Sie die Maschine stets an einem sauberen, trockenen Ort.
Stellen Sie sicher, dass sich kein Staub auf dem Gerét ansammelt.
Benutzen Sie die Maschine stets in aufrechter Position.

Schutz vor beweglichen Teilen

Halten Sie wahrend des Maschinenbetriebs Abstand zu beweglichen Teilen wie Motoren und Liiftern.
Bewegliche Teile, wie etwa der Ventilator, konnen zu Schnittverletzungen an Fingern und Handen fiihren und Kleidungsstiicke
beschadigen. Schutzvorrichtungen und Abdeckungen diirfen zu Wartungszwecken entfernt und nur von qualifiziertem
Personal nach vorherigem Trennen des Stromkabels bedient werden.
Bringen Sie nach Abschluss des Eingriffs und vor dem Starten der Anlage die Abdeckungen und Schutzvorrichtungen wieder an und schlieBen
Sie alle Tiiren.
Achten Sie beim Einlegen und Zufiihren des Drahtes wahrend der Einrichtung und des Betriebs darauf, dass Sie sich keine Finger einklemmen.
Achten Sie beim Zufiihren des Drahtes darauf, ihn nicht auf andere Personen oder auf Ihren Kérper zu richten.
Stellen Sie stets sicher, dass die Maschinenabdeckungen und Schutzvorrichtungen in Betrieb sind.

Risiken durch Magnetfelder

Die durch hohe Strome erzeugten Magnetfelder konnen die Funktion von Herzschrittmachern oder elektronisch
gesteuerten medizinischen Gerdten beeintréchtigen. Trager lebenswichtiger elektronischer Gerdte sollten vor Beginn
von Lichtbogenschweil-, Schneid-, Fugenhobel- oder PunktschweiBarbeiten ihren Arzt konsultieren.

Halten Sie sich von SchweiRgerdten mit empfindlichen elektronischen Gerdten fern, da die Magnetfelder Schéden
onnen.

Verlegen Sie Brennerkabel und Riickleiterkabel mdglichst nah beieinander. So minimieren Sie die Belastung durch schadliche
Magnetfelder.

Wickeln Sie die Kabel nicht um den Korper.

Handhabung von Druckgasflaschen und Reglern

& Der falsche Umgang mit Gasflaschen kann zum Bersten und zur Freisetzung von Hochdruckgas fiihren.
Uberpriifen Sie immer, ob es sich bei der Gasflasche um den richtigen Typ fiir die durchzufiihrende

SchweiRarbeit handelt.

Lagern und verwenden Sie Zylinder immer in aufrechter und sicherer Position.

Alle bei SchweiBarbeiten verwendeten Zylinder und Druckregler miissen mit Sorgfalt behandelt werden.

Beriihren Sie niemals die Elektrode, den Elektrodenhalter oder andere elektrisch,heile” Teile einer Flasche.

Halten Sie Kopf und Gesicht beim Offnen des Flaschenventils vom Flaschenventilausgang fern.

Befestigen Sie die Flasche stets sicher und bewegen Sie sie niemals mit angeschlossenem Regler und Schlduchen.

Verwenden Sie zum Transport der Flaschen einen geeigneten Wagen.

Uberpriifen Sie regelmaBig alle Anschliisse und Verbindungen auf Dichtheit.

Volle und leere Flaschen sollten getrennt gelagert werden.

Verunstalten oder verandern Sie niemals einen Zylinder
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SICHERHEITSHINWEISE

Feuerbewusstsein

Beim Schneid- und SchweiBvorgang besteht erhebliche Brand- oder Explosionsgefahr.

Das Schneiden oder Schweilen von versiegelten Behaltern, Tanks, Fassern oder Rohren kann zu Explosionen fiihren.
Funken aus dem SchweiB- oder Schneidvorgang knnen Brande und Verbrennungen verursachen.

WCES  Prijfen Sie vor Schneid- oder SchweiBarbeiten, ob der Arbeitsbereich sicher ist, und bewerten Sie die Risiken.

Entfernen Sie alle brennbaren oder explosiven Dampfe vom Arbeitsplatz.
Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus dem Arbeitshereich. Decken Sie brennbare Materialien oder Behélter gegebenenfalls
mit zugelassenen Abdeckungen ab (gemaB den Anweisungen des Herstellers), wenn diese nicht aus dem unmittelbaren Bereich
entfernt werden kdnnen.
Schneiden oder schweiBen Sie nicht in Bereichen, in denen brennbarer Staub, Gas oder Fliissigkeitsdampfe vorhanden sein kdnnen.
Halten Sie stets einen geeigneten Feuerldscher bereit und wissen Sie, wie er zu bedienen ist.

HeiBe Teile

Bedenken Sie immer, dass das zu schneidende oder zu schweiRende Material sehr hei wird und diese Hitze sehr
& lange halt, was zu schweren Verbrennungen fiihren kann, wenn nicht die entsprechende personliche
Schutzausriistung getragen wird.
Beriihren Sie heiBe Materialien oder Teile nicht mit bloBen Handen.
Warten Sie immer eine AbkiihIphase, bevor Sie an frisch geschnittenem oder geschweiBtem Material arbeiten.
Verwenden Sie beim Umgang mit heiBen Teilen geeignete isolierte SchweiBerhandschuhe und -kleidung, um Verbrennungen zu
vermeiden.

Larmbewusstsein

Beim Schneide- und SchweiBvorgang kann Larm entstehen, der Ihr Gehdr dauerhaft schddigen kann.
Der Larm von Schneid- und SchweiBgeraten kann das Gehdr schadigen.

Schiitzen Sie Ihre Ohren stets vor Larm und tragen Sie bei hohem Larmpegel einen zugelassenen und geeigneten
Gehdrschutz. Wenden Sie sich an Ihren Facharzt, wenn Sie sich nicht sicher sind, wie Sie den Larmpegel messen sollen.

RF-Erklarung

Gerdte, die der Richtlinie 2014/30/EU iiber elektromagnetische Vertréglichkeit (EMV) und den technischen
Anforderungen der EN 60974-10 entsprechen, sind fiir den Einsatz in Industriegebauden und nicht fiir den privaten
Gebrauch konzipiert, wenn die Stromversorgung iiber das offentliche Niederspannungsnetz erfolgt.
Die Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit der Klasse A fiir in Wohngebauden installierte Systeme kann aufgrund
leitungsgebundener und abgestrahlter Emissionen schwierig sein.
Bei elektromagnetischen Problemen liegt die Verantwortung des Anwenders fiir die Behebung der Probleme. Gegebenenfalls
miissen die Gerdte abgeschirmt und geeignete Filter am Stromnetz angebracht werden.

LF-Erklarung

Die Anforderungen an die Stromversorgung finden Sie auf dem Typenschild des Gerats.
& Aufgrund der erhhten Aufnahme des Primdrstroms aus dem Stromversorgungsnetz beeintrachtigen
Hochleistungssysteme die Qualitat der vom Netz bereitgestellten Energie. Daher miissen fiir diese Systeme
Anschlussbeschrankungen oder vom Netz zugelassene maximale Impedanzanforderungen am 6ffentlichen Netzanschlusspunkt
angewendet werden.
In diesem Fall obliegt die Verantwortung fiir die Anschlussfahigkeit des Gerates dem Installateur bzw. dem Nutzer, ggf. in Absprache
mit dem Stromversorger.




SICHERHEITSHINWEISE

Materialien und deren Entsorgung

@9 SchweiBgerdte werden nach den vom BSI verdffentlichten Standards hergestellt und erfiillen die CE-Anforderungen
®  fiir Materialien, die keine fiir den Bediener gefihrlichen toxischen oder giftigen Stoffe enthalten.
aw
Entsorgen Sie das Gerdt nicht mit dem normalen Miill.

E Die europaische Richtlinie 2012/19/EU iiber Elektro- und Elektronik-Altgerate besagt, dass Elektrogerate,
die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zur Entsorgung an eine
— umweltgerechte Recyclinganlage zuriickgegeben werden miissen.

Weitere Informationen finden Sie auf der HSE-Website www.hse.gov.uk

Packungsinhalt und Auspacken
Im Lieferumfang Ihres neuen Jasic EVO-Produkts sind fiir jedes Modell die folgenden Artikel enthalten.
Seien Sie beim Auspacken vorsichtig und stellen Sie sicher, dass alle Artikel vorhanden und unbeschadigt sind.

Sollten Sie Schaden feststellen oder Artikel fehlen, wenden Sie sich bitte zundchst an den Lieferanten, bevor Sie das
Produkt installieren oder verwenden.

Notieren Sie Produktmodell, Seriennummern und Kaufdatum im Informationshereich auf der Innenseite der
Vorderseite dieser Bedienungsanleitung

Jasic EVO MIG 350CT

EM-350CT Stromquelle

1,0/1,2V &1,0/1,2 U Antriebsrollen im Lieferumfang enthalten
4 m MIG-Brenner

Riicklaufleitung

Gasregler & Schlauch

USB-Stick mit Bedienungsanleitung

Bitte beachten Sie: Der Paketinhalt kann je nach Land und gekaufter Paketteilenummer unterschiedlich sein.
9




BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

/NI | Lesen Sie diese Bedienungsanleitung vor der Inbetriebnahme sorgféltig durch.

A Warnhinweise im Betrieb.

Einphasiger statischer Frequenzumformer-Transformator-Gleichrichter.

D=

1~50/60Hz

Symbol fiir einphasige Wechselstromversorgung und Nennfrequenz.

Einsatz in Umgebungen mit hohem Stromschlagrisiko mdglich.

IP | IP Schutzart, z. B. IP23S.

U: | U1 Nenn-AC-Eingangsspannung (mit Toleranz 15 %).

limax | 1Tmax Nenn-Maximal-Eingangsstrom.

Lerr | |1eff Maximaler effektiver Eingangsstrom.

X | X Einschaltdauer: Verhaltnis der angegebenen Dauer zur vollen Zykluszeit.

Uo | U0 Leerlaufspannung: Leerlaufspannung der Sekundarwicklung.

U, | U2 Lastspannung.

H Isolationsklasse.

Entsorgen Sie Elektroschrott nicht im Hausmiill. Schiitzen Sie die Umwelt.

Stromeinheit,,A”

H
i

/N | Warnung vor Stromschlaggefahr.
A

I

Uberhitzungsschutzanzeige.

Q

Uberstromschutzanzeige.

VRD-Funktionsanzeige.

i @)

MMA-Modus.

T

LIFT-WIG-Modus.

Auswahl des SchweiBelektrodendurchmessers fiir E-Hand-Schweil3en.

e
& o
o N

E-Hand-Stromstarke.

Heilstartstrom des E-Hand-Schweifens.

Lichtbogenstérke des E-Hand-Schweilens.

Umschaltung des Schweimodus.

OOFFF::

Umschaltung weiterer Funktionen.

Funkanzeige.

Fernbedienung.

50

Kopplung der Funkfernbedienung.
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BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

Steel
Ar80% €0,20%

Mischgasschweiflen (80 % Argon + 20 % C02) von Kohlenstoffstahl

Steel FluxCored
Ar80% C0,20%

Mischgasschweilen (80 % Argon + 20 % C02) von flussmittelgefiilltem Kohlenstoffstahl

Steel FCW-SS

Selbstschiitzendes SchweiBen von Kohlenstoffstahl

AlMg Ar100%

100 % Argonschutzgas von Aluminium-Magnesium-Legierungen

CrNi
Ar98% C0,2%

Mischgasschweilen (98 % Argon + 2 % C02) von Edelstahl

Auswahl der Schweifart: Schweilen von Grundwerkstoff und Gas

$0.6
$0.8
$1.0
$1.2

SchweiRdrahtdurchmesser

it

MIG/Lift-WIG 2T-Betrieb

1

MIG/Lift-WIG 4T-Betrieb

MIG-Brenner

MIG-Spulenbrenner

MIG-Push-Pull-Brenner

MIG-Synergiefunktion

Drahtvorschubfunktion

Gaspriiffunktion

Kanalspeicherung

Kanalaufruf

@ Aeee -l

USB TYPE-C

USB-Typ-C-Anschluss

An der Riickseite des Gerdts befindet sich ein USB-Typ-C-Anschluss fiir einfache Software-
Updates und das Aufladen von Smartphones. Weitere Informationen zum Software-Upgrade
finden Sie auf Seite 75.




PRODUKTUBERSICHT

Das digitale MIG-InverterschweiBgerat EM-350CT verfiigt iiber fortschrittliche,
volldigitale Technologie mit DSP- und ARM-Doppelmikroprozessoren, die fiir
hervorragende Schweifleistung und ein angenehmes Benutzererlebnis sorgen.

Die MIG-SchweiBleistung der Extraklasse sorgt fiir einen stabilen Lichtbogen, ideal
fiir MIG, DC Lift WIG und E-Hand-SchweiBen, zum Schweilen von Kohlenstoffstahl,
niedriglegiertem Stahl, Edelstahl und anderen Materialien.

Dariiber hinaus bietet das EM-350CT zahlreiche einstellbare MIG- und
E-Hand-Funktionen und Designmerkmale, die es fiir eine Vielzahl von
SchweiBanwendungen duBerst langlebig und robust machen.

Die einzigartige elektrische Struktur und das Design der Luftkandle im Inneren
des Gerdts erhohen die Warmeableitung der Leistungsgerdte und verbessern so
die Einschaltdauer des Gerats.

Dank des einzigartigen Luftkanals kann das Gerat Schaden an Leistungsgeraten und
Steuerschaltungen durch vom Liifter angesaugten Staub effektiv verhindern und so die Zuverldssigkeit des Gerats
deutlich verbessern.

Das einzigartige ClearVision-Display hietet dem Bediener klare und informative Gerdte- und Schweidaten fiir jeden
SchweiBRprozess.

Die Hauptfunktionen sind:

« Zu den Schweilverfahren gehdren: Standard/Synergic MIG/MAG, MMA und Lift WIG.

* Robustes, industrielles Design mit ergonomischem Design und aktiver Balancing Air Passage (ABAP).

+ (learVision-Bedienfeldtechnologie fiir die digitale Steuerung.

« Verbesserte Lichtbogenziindung dank optimierter Abstimmung von Drahtzufuhr und Leistungsregelung.

* Verbesserter Tropfeniibergang: Przise Wellenformsteuerung sorgt fiir eine verbesserte TropfengrBenkontrolle und
Ubertragungskonsistenz. Dies fiilhrt zu weniger Spritzern, besserer SchweiRnahthildung und -einbrand sowie verbesserter Stick-Out-
Lange, Anpassungsfahigkeit und Lichtbogenkontrolle.

« Automatische Kugelentfernung: Sofortiges Erldschen des Lichtbogens direkt nach dem Tropfenabriss, ohne Bildung von Schmelze an der
Drahtspitze. Dies gewdhrleistet eine erfolgreiche Ziindung des ndchsten Lichtbogens und verbessert das manuelle Punktschweilen.

* MIG-Funktionen wie Synergic-Modus, Einstellmdglichkeit von Blechdicke, Material, Gas und DrahtgroRe.

* Kompatibel mit digitalem MIG-Brenner, Spool Gun und Push-Pull-Brenner.

* Der EM-350CT ist mit einem verbesserten 37,45-mm-Rollen-Drahtvorschubsystem mit 4 Rollen ausgestattet.

* Zu den WIG-Funktionen gehdren Vor-/Nachgas-Timer, Downslope-Steuerung und 2T/4T-Triggermodi.

* Funktionen wie schnelles Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen, automatischer Ruhemodus und Spannungsreduzierung (VRD).
+ Liifter auf Abruf verldngert die Lebensdauer des internen Liifters und reduziert so die Ansammlung von Schleifstaub im Gerét.
+ Generatorfreundlich mit integriertem Uberstrom-/Hitzeschutz (Generator sollte iiber einen integrierten AVR verfiigen).

 MMA-Funktionen wie Arc Force, Hot Start Current und Anti-Stick ermdglichen einfaches Starten des Lichtbogens, geringe Spritzerhildung
und einen stabilen Strom fiir eine gute SchweiBraupenform. Dadurch ist dieses Gerat ideal fiir eine Vielzahl von Elektroden.

+ 10 SchweiBauftrége (pro Prozess) konnen gespeichert und abgerufen werden. Die Parameter werden beim Herunterfahren automatisch
gespeichert und beim Neustart des Geréts automatisch wiederhergestellt.

+ Kabelgebundene Fernbedienung iiber eine 9-polige Buchse an der Vorderseite. Optional sind auch Bluetooth- und kabellose
Fernbedienungen erhéltlich.

« USB-C-Anschluss fiir Software-Updates und Geréteaufladung

* Hochwertige Formteile, Fahrgestell mit schwenkbaren Vorderréddern und Flaschenhalterung.

« Hochwertige Formteile, Fahrgestell mit schwenkbaren Vorderradern und Flaschenhalterung.
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TECHNISCHE DATEN

Parameter Einheit Jasic MIG EM-350CT
Nennaufnahme (U1) V&Hz AC400V +/-15% 50/60
Eingangsspannung v 15V
Nennaufnahmestrom (leff) A MMA 13.7 MIG13 TIG10.2
Nennaufnahmestrom (Imax) A MMA21.7 MIG21.9 TIG16.1
Nennaufnahmeleistung kVA MMA15 MIG15.2 TIG11.2
SchweiBstrombereich A MMA 20 ~ 350 MIG30~350 TIG20 ~ 350
SchweiBspannungshereich (U2) Vv MIG 10 ~ 40
Nenn-Einschaltdauer (X) (bei 40 °C) | % 40% @350A 60% @ 285A 100% @ 221A
Drahtvorschubtyp - 4 Roll Drive
Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 2~24

Geeignete Drahtgrdl3e mm 0.6-0.8-1.0-1.2
Lichtbogenstdrke A 0 ~ 100 (default 40)
HeiBstartbereich A 0 ~ 200 (100 by default)
Leerlaufspannung (U0) v 76
VRD-Spannung (E-Hand/WIG) v 13.5
Wirkungsgrad % 80~ 84
Leerlaufleistung W <50
Leistungsfaktor s o 0.94

Kennlinie - e

Standard - EN60974-1
Schutzklasse IP 1P23S
Isolationsklasse - H
Verschmutzungsgrad - Grade 3
Gerduschpegel Db <70
Betriebstemperaturbereich °C -10 ~ +40
Lagertemperatur °C -25 ~ +55

GroBe (mit Griff) mm 1000 x 530 x 933 (LxWxH)
Nettogewicht Kg 45.1
Gesamtgewicht Kg 71.5

Bitte beachten Sie: Aufgrund von Produktabweichungen sind alle angegebenen Leistungsdaten, Kapazitdten, Mafe,
Abmessungen und Gewichte nur Richtwerte. Die erreichbare Leistung und die Nennwerte im Betrieb konnen von der
korrekten Installation, Anwendung und Nutzung sowie regelmaBiger Wartung und Instandhaltung abhéngen.
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BESCHREIBUNG DER STEUERELEMENTE

Vorderansicht -

1. Digitales Bedienfeld (weitere Informationen siehe unten) = - .

2. -+-Ausgang*: Der Anschluss verfiigt Giber den

Schleppkabelstecker fiir den Brenner im MIG-Modus.

Drahtlose Fernbedienung (optional)

9-polige Buchse fiir kabelgebundene Fernbedienung

MIG-Brenneranschluss: Anschluss fiir den Euro-MIG-Brenner

--Ausgang®: Anschluss fiir das Werkstiickriicklaufkabel im MIG-

Modus

Frontkiihlgitter

8. Schleppkabelstecker fiir Euro-Anschluss: Dieser Stecker dient
zur Bestimmung der Polaritdt des Euro-Anschlusssteckers des
Brenners. *x

9. Vordere Laufrollen (feststellbar)

* Die GroRe der Panelbuchse betragt 35/50 mm

G

O 00 Noubh WN -

N

Riickansicht

10. Ein-/Ausschalter

11. Schutzgasschlauch

12. Netzkabel

13. Riickwand mit integrierten Liiftungsschlitzen
14. Hintere Stiitzrader

** Gasflasche, Gasregler und Gasdurchflussmesser

**% USB-C-Anschluss (Software-Upgrade und Smartphone-Ladefunktion)

B E D I E N F E I. D 15. Fernbedienungs-Aktivierungsschalter und -Anzeige

16. Synergic-Steuerung EIN/AUS-Schalter und -Anzeige
17. Option zum Speichern von Programmeinstellungen
18. Option zum Laden von Programmeinstellungen

& 19. Option zum Kraterfiillen

1% 20. Drahtvorschub-Taste und -Anzeige

17 24 21. Gastest-Taste und -Anzeige

18 22, SchweiBmodus-Auswahlbereich

19 25 23. MIG-Parameter-Auswahlbereich

20 24, Digitale Anzeigefenster und Bedienelemente

21 26 25, Warnanzeigen

Z 26. MIG-, Push-Pull- und Spool Gun-Auswahlschalter und -Anzeigen

28 27. 2T- und 4T-Auswahlschalter und -Anzeigen
28. Drahtdurchmesser-Auswahlschalter und -Anzeigen
Weitere Informationen zum Bedienfeld finden Sie auf Seite 18
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BESCHREIBUNG DER STEUERELEMENTE

Seitenansicht

0.
1.

NS WN

10.
1.

12.

Halterung fiir Gasflaschen.

Drahtspulenhalter und -spanner: Ermdglicht die
Positionierung einer 15 kg (300 mm Durchmesser)
schweren Drahtspule mithilfe eines Ausrichtungsstifts
und die anschlieBende Fixierung mit der Kontermutter.
Der Spulenhalter verfiigt auBerdem iiber eine
Bremsvorrichtung, um die korrekte Drahtspannung zu
gewahrleisten. Dies geschieht durch Drehen der zentralen
Schraube mit einem Steckschliissel im Uhrzeigersinn (zum
Festziehen) oder gegen den Uhrzeigersinn (zum Ldsen).
Tiirhalteklammern.

Tragwagen-Zylinderstander.

Griff.

Bedienfeld.

LED-Innenbeleuchtung.

Antriebsmotor und Getriebe.

Schleppkabel zur Bestimmung der
Brennerausgangspolaritat.

Auslassadapter: Teil des Euro-Auslasssteckers, der die
innere Auslassfiihrung enthalt, die eine reibungslose
Drahtzufuhr vom Antriebssystem zum MIG-Brenner
gewdhrleistet.

Vorderes Schwenkrad mit FuBbremse.
Einlassdrahtfiihrung: Der SchweiBdraht wird durch

die Einlassfiihrung gefiihrt, bevor er durch das
Antriebsrollensystem gefiihrt wird.
Druckantriebssystem und Antriebsrollenverriegelung*:
Diese fingergesteuerten Drehverriegelungsmuttern
halten die obere(n) Antriebsrolle(n) an ihrem

Platz und iiben iiber die beiden oberen gerillten
Antriebsrollen (S) Druck auf den Schweildraht aus.

Bitte beachten Sie:

« Dieses Antriebssystem besteht aus vier Antriebsrollen, die sich dank

des Verriegelungssystems leicht entfernen lassen.

« Das Antriebszahnrad fiir das EM-350CT-Zufiihrrollensystem befindet
sich hinter der Zufiihrsicherheitsplatte, die verhindert, dass Finger

im Mechanismus eingeklemmt werden.

EM-350CT 4-Rollen-
Antriebssystem

13. Antriebsrollenspanner: Ermdglicht die korrekte
Spannung der oberen Vorschubrolle, um eine
einwandfreie Drahtzufuhr durch den MIG-Brenner zu
gewdhrleisten.

14. Auslassadapter: Teil des Euro-Auslassanschlusses,
der die innere Auslassfiihrung enthalt.

15. Das innere Auslassfiihrungsrohr sorgt fiir eine
reibungslose Drahtzufuhr vom Drahtantrieb zum
MIG-Brenner.

16. Untere Drahtvorschubrolle(n) und fingergesteuerte
Drehsicherungsmutter, die die untere(n) gerillte(n)
Antriebsrolle(n) sichert und fixiert.

17. Zwischendrahtfiihrung: Sorgt fiir einen
reibungslosen Drahtdurchlauf zwischen den beiden
Vorschubrollensatzen.
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INSTALLATION

Installation

Der Eigentiimer/Benutzer ist fiir die Installation und Verwendung
dieses Schweilgerdts gemaR dieser Bedienungsanleitung
verantwortlich. Vor der Installation des Gerdts muss der Eigentiimer/
Benutzer die mglichen Gefahren in der Umgebung beurteilen.

Auspacken

Uberpriifen Sie die Verpackung auf Beschadigungen.

Entnehmen Sie die Maschine vorsichtig und bewahren Sie die
Verpackung auf, zumindest bis die Installation abgeschlossen ist.
Wenden Sie sich bei fehlenden oder beschadigten Artikeln zundchst
an lhren Lieferanten.

Heben

Der Jasic EM-350CT verfiigt zwar {iber einen integrierten Griff, dieser ist jedoch nicht zum Anheben der Maschine
geeignet. Achten Sie stets auf ein sicheres Anheben und Transportieren der Maschine und niemals auf die Verwendung
einer Gasflasche.

Standort

Die Maschine sollte an einem geeigneten Ort und in einer geeigneten Umgebung aufgestellt werden. Vermeiden
Sie Feuchtigkeit, Staub, Dampf, Ol oder korrosive Gase. Stellen Sie die Maschine auf eine sichere, ebene Fliche und
achten Sie darauf, dass geniigend Abstand um die Maschine herum vorhanden ist, um eine natiirliche Beliiftung zu
gewahrleisten. Verwenden Sie das System nicht bei Regen oder Schnee.

Positionieren Sie die SchweiBstromquelle in der Nahe einer geeigneten Steckdose und lassen Sie mindestens 30 cm
Platz um die Maschine herum, um eine ausreichende Beliiftung zu gewahrleisten.

Stellen Sie die Maschine vor der Verwendung immer auf eine feste, ebene Fldche und stellen Sie sicher, dass sie nicht
umkippen kann. Verwenden Sie die Maschine niemals auf der Seite. Die meisten Metalle, einschlieBlich Edelstahl,
konnen beim SchweiRen oder Schneiden giftige Dampfe abgeben.

Zum Schutz des Bedieners und anderer im Arbeitshereich arbeitender Personen ist eine ausreichende Beliiftung des
Arbeitshereichs wichtig, um sicherzustellen, dass die Luftqualitdt allen lokalen und nationalen Standards entspricht.

Sicherheitskenntnisse. Alle Anschliisse miissen bei ausgeschalteter Stromversorgung vorgenommen
werden. Eine falsche Eingangsspannung kann das Gerat beschadigen.
Stromschlag kann zum Tod fiihren. Nach dem Ausschalten der Maschine stehen im Inneren noch hohe
Spannungen an. Beriihren Sie daher nach dem Entfernen der Abdeckungen mindestens 10 Minuten lang
keine stromfiihrenden Teile. SchlieBen Sie die Maschine niemals an das Stromnetz an, wenn die Abdeckungen
entfernt sind. Der elektrische Anschluss dieses Gerats darf nur von entsprechend qualifiziertem Personal und
nur bei ausgeschalteter Stromversorgung erfolgen. Eine falsche Spannung kann das Gerét beschadigen.

Eingangsstromanschluss

Stellen Sie vor dem Anschluss der Maschine sicher, dass die richtige Stromversorgung vorhanden ist. Die genauen
Anforderungen finden Sie auf dem Typenschild der Maschine oder in den technischen Daten im Handbuch.

Der Anschluss sollte von einer qualifizierten Fachkraft durchgefiihrt werden. Stellen Sie stets sicher, dass das Gerat
ordnungsgemal geerdet ist.

2 Die folgenden Schritte erfordern ausreichende Fachkenntnisse im Bereich Elektrik und umfassende
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INSTALLATION

1. Priifen Sie mit einem Multimeter, ob die Eingangsspannung im angegebenen Bereich liegt.

2. Stellen Sie sicher, dass der Netzschalter des SchweiBgerats ausgeschaltet ist.

3. Verbinden Sie die Eingangskabel mit dem passenden Netzstecker und achten Sie darauf, dass Phase, Neutralleiter
und Schutzleiter korrekt angeschlossen sind.

4, Fiihren Sie bei Bedarf eine elektrische Priifung des Gerdts durch (z. B. PAT-Test).

5. Stellen Sie sicher, dass die Netzsicherung fiir das angeschlossene Gerat geeignet ist.

6. SchlieBen Sie den Netzstecker des Gerats fest an die entsprechende Steckdose an.

Bitte beachten Sie: Wenn die Maschine an langen Verldngerungskabeln betrieben werden muss,
verwenden Sie bitte ein Verlangerungskabel mit groBerem Kabelquerschnitt, um den Spannungsabfall
zu verringern. Fragen Sie lhren Elektriker oder Elektroinstallateur nach der empfohlenen GroRe.

Fahrwerk

Das Fahrgestell (Radsatz) ist standardmaBig im Lieferumfang
enthalten und an der Stromversorgung montiert.

Wenn das Fahrgestell entfernt werden muss, entfernen Sie zunachst
die vier Schrauben (siehe Abbildung rechts) und heben Sie die
Maschine dann vorsichtig vom Radsatz ab.

Gasanschliisse

Der Gasregler dient dazu, den Hochdruckgasdruck aus einer Flasche oder Rohrleitung auf den fiir das Jasic WIG-Gerdt
erforderlichen Arbeitsdruck zu reduzieren und zu regeln.

Vor dem Einbau des Reglers den Flaschenventilausgang reinigen. Regler und Flasche aufeinander abstimmen

und vor dem AnschlieBen sicherstellen, dass Regler, Reglereinlass und Flaschenausgang iibereinstimmen. Den
Reglereingangsanschluss mit der Flasche verbinden und mit einem passenden Schraubenschliissel festziehen (nicht
zu fest anziehen). Bei Verwendung eines Gasdurchflussmessers diesen an den
Reglerausgang anschlieBen. Den Gasschlauch an den Regler/Durchflussmesser
anschlieBen, der sich nun an der Schutzgasflasche befindet, und das andere
Ende mit dem Gasanschluss an der Gerateriickseite verbinden.

Bei angeschlossenem Regler stets seitlich vom Regler stehen und erst

dann das Flaschenventil langsam 6ffnen. Den Einstellknopf langsam

im Uhrzeigersinn drehen, bis die Auslassanzeige die gewiinschte
Durchflussmenge anzeigt. Um die Gasdurchflussmenge zu reduzieren,

den Einstellknopf gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis die gewiinschte
Durchflussmenge auf der Anzeige/dem Durchflussmesser angezeigt wird.

Ausgangsstromanschliisse

Beim Einstecken des Kabelsteckers des Werkstiickriicklaufkabels, des MMA-
Elektrodenhalters oder des WIG-Brenneradapters

in die DIN-Buchse an der Vorderseite des e
SchweiBgeréts drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn, ~ — ;4@’,;,\%/4
um ihn festzuziehen. Es ist sehr wichtig, diese K
Stromanschliisse taglich zu iiberpriifen, um A
sicherzustellen, dass sie sich nicht gelockert haben, \*w<
da es sonst bei Betrieb unter Last zu Lichtbdgen

kommen kann. Allgemeines Bibliotheksbild
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1. Fernbedienungsauswahl: Durch Driicken dieser Taste wird die Stromsteuerung vom Bedienfeld auf ein externes
Gerat wie ein FuBpedal oder ein Handgerat umgeschaltet. Im Fernbedienungsmodus leuchtet die LED-Anzeige.

2. Synergic-Auswahltaste: Schaltet den Synergic-Modus ein oder aus. Im Synergic-Modus leuchtet die LED-Anzeige.
3. Programmspeicherung: Stellen Sie iiber das Bedienfeld den gewiinschten SchweiBmodus und die zu speichernden
Parameter ein und klicken Sie auf die Schaltflache ,Speichern” (4), um die Parameter zu speichern. Sobald die

Speicheranzeige leuchtet, drehen Sie den Einstellknopf, um die Kanale (Nr. 1-10) auszuwahlen. Driicken Sie
anschlieBend die Schaltflache , Speichern”, um die Datenspeicherung abzuschlieBen. Driicken Sie die Schaltflache
,Speichern” erneut (die Anzeige erlischt), um den SchweiBprogrammspeichervorgang zu beenden.

4, Programmabruf: Um einen gespeicherten SchweiBmodus und Parameterinformationen abzurufen, driicken
Sie die Ladetaste. Sobald die Ladeanzeige leuchtet, drehen Sie den Einstellknopf, um die Kanale (Nr. 01-10)
auszuwahlen. Driicken Sie anschlieBend die Ladetaste, um den Informationsabruf abzuschlieBen. Driicken Sie die
Ladetaste erneut (die Ladeanzeige erlischt), um den Ladevorgang zu beenden.

5. Kratersteuerung: Mit diesem Regler kann der Bediener die Kraterspannung und die Drahtvorschubgeschwindigkeit
nach Abschluss des Schweilvorgangs einstellen. Funktioniert nur im 4T- oder Trigger-Wiederholungsmodus.

6. Drahtvorschubschalter: Durch Driicken dieser Taste wird der Vorschubmotor aktiviert und der SchweiBdraht durch
den Drahtfiihrungsbrenner gefiihrt, bis er die SchweiBspitze passiert. Wahrend des Drahtvorschubs leuchtet die
LED-Anzeige.

7. Gasspiilschalter: Durch Driicken der Gaspriiftaste stromt Gas. Durch erneutes Driicken der Taste wird der Gasfluss
unterbrochen. Wahrend der Gasspiilung leuchtet die LED-Anzeige.

8. SchweiBverfahren-Auswahlbereich und -Wahlschalter: Ermdglicht die Auswahl zwischen MIG, MMA oder Lift-WIG.
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Material- und Gasauswahlbereich: Durch Driicken der Auf- oder Ab-Tasten konnen Sie durch die voreingestellten
Material- und Gaskombinationen blattern (Voreinstellung je nach gewdhltem Material).

Hauptanzeige und Parameteranzeigebereich, der in zwei Abschnitte unterteilt ist

« Oberer digitaler Anzeigebereich mit Drehgeber zur Durchfiihrung von Parametereinstellungen, einschlieBlich:
Stromregelung, Drahtvorschubgeschwindigkeit, Materialdicke und Zeiteinstellungen. Diese Optionen variieren je
nach ausgewahltem Schweiprozessmodus.

« Unterer digitaler Anzeigebereich mit Drehgeber zum Durchfiihren von Parametereinstellungen, einschlieBlich:
Spannung, Induktivitat/Lichtbogenkraft und Riickbrennzeit sowie gespeicherte Auftragsnummer. Diese Optionen
variieren je nach ausgewahltem Schweilprozessmodus.

Warnanzeigen: a. Die gelbe Warn-LED leuchtet, wenn das Gerat Giberhitzt. b. Die rote Warn-LED leuchtet, wenn am
Gerét eine Unter- oder Uberspannung am Netzeingang auftritt.

¢. Die VRD-Anzeige: Die VRD-LED (Voltage Reduction Device) leuchtet, wenn sich das Gerat im MMA-Modus
befindet und die VRD-Funktion aktiviert ist.

Auswahlschalter fiir Standard-MIG-, Push-Pull- oder Spool-Gun: Mit dieser Auswahltaste konnen Sie zusatzliche
Push-Pull- und Spool-Guns im MIG-Modus verwenden. Die ausgewahlte LED-Anzeige leuchtet ebenfalls auf.
Auswahlbereich fiir Brennertastermodus: Mit dieser Auswahltaste kénnen Sie zwischen 2T- oder 4T-Modus,
Zyklus- und Punktmodus fiir die Fingerschaltersteuerung des MIG-Brenners wahlen. Die ausgewahlte LED-Anzeige
leuchtet ebenfalls auf.

Auswahlbereich fiir MIG-Drahtstarke: Hier kdnnen Sie zwischen verschiedenen MIG-Drahtstarken wahlen. Durch
Driicken der Taste scrollen Sie durch die Stérkenoptionen. Die LED-Anzeige leuchtet ebenfalls auf.




CONTROL PANEL - FUNKTIONEN

Digitalanzeige

Das obere Digitalmessgerat (siehe Abbildung unten) —

Il

- - A
dient zur Anzeige zahlreicher Maschinendetails, , ' , ,mn"rnin

darunter Stromstarke, Drahtvorschubgeschwindigkeit, - - L)
we o DR g
- S

Plattendickenparameter, Fehlercodes usw.
o ‘e’ o 'am’ o

Nachfolgend sind einige der Daten aufgefiihrt, die auf

dieser Anzeige angezeigt werden.

« Wenn nicht geschweil3t wird, wird der voreingestellte Stromwert angezeigt. Erfolgt innerhalb einer festgelegten Zeit keine
Bedienung, werden die Standardparameter angezeigt.

* Beim SchweiBen wird der tatsédchliche AusgangsschweiBstrom angezeigt.

* Beim MIG-SchweiBen zeigt diese Anzeige die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Metern pro Minute (m/min) an.
* Beim Synergic-SchweiBen kann die Materialstarke ausgewahlt und angezeigt werden.

* Nach der Wiederherstellung der Werkseinstellungen wird der Countdown angezeigt.

« Wenn die Seriennummer des Gerdts bendtigt wird, wird diese angezeigt.

* Bei einer Fehlfunktion wird ein Fehlercode angezeigt.

* Im Schweitechnikermodus wird die FO-Nummer angezeigt.

* Die Parameter werden mit dem im Bild oben gezeigten Drehregler eingestellt.

« Dieser Drehregler dient auch immer dem Zugriff auf die Hintergrundeinstellungen.

Im MIG-Synergic-Modus, MMA-Modus oder Lift-TIG-Modus wird standardmaBig der Strom angezeigt.
Wenn der Synergic-Modus im MIG-Modus deaktiviert ist, wird standardmaRig die Drahtvorschubgeschwindigkeit angezeigt.

Oberer Parameter-Einstellknopf und -Taste

Mit diesem multifunktionalen Steuerknopf knnen Sie durch die verschiedenen
Parameter des SchweiBgerats blattern.

Je nach gewdhltem SchweiBverfahren kann der Bediener durch Driicken oder Drehen

des Steuerknopfs die gewiinschten Parameter fiir das jeweilige Schweilverfahren

auswahlen.

* Im MIG-Modus kann die Drahtvorschubgeschwindigkeit eingestellt werden, wenn die
Synergiefunktion deaktiviert ist. Ist die Funktion aktiviert, knnen Sie durch Drehen des
Einstellknopfs die Anzeige von Stromstarke, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Blechdicke zur Konfiguration umschalten.

* Im MMA- oder Lift-WIG-Modus kdnnen die Stromparameter konfiguriert werden.

* Drehen Sie den Einstellknopf, um die Parameter anzupassen.

* Drehen im Uhrzeigersinn erhdht den Parameterwert, gegen den Uhrzeigersinn verringert ihn.

* Durch Drehen des Einstellknopfs wird der eingestellte Parameter im Parameteranzeigebereich angezeigt.

Wahrend des SchweiBens wird durch Drehen des Einstellreglers der ausgewahlte Parameter angepasst.
Diese Anpassungen werden auch durch die Reihe griiner LEDs angezeigt, die den Einstellregler umkreisen.
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Digitalanzeige

Das untere Digitalmessgerat, wie rechts gezeigt, wird zum Anzeigen
von Spannung, Induktivitat/Lichtbogenkraft, Riickbrennzeit sowie
programmierten Auftragsnummern verwendet.

« Wenn nicht geschweift wird, wird der voreingestellte Spannungswert
angezeigt. Erfolgt Iangere Zeit keine Bedienung, werden die
Standardparameter angezeigt.

* Beim SchweiBen wird die tatsachliche Ausgangsspannung angezeigt. Die Spannung wird standardmagig in allen
Schweimodi angezeigt.

* Die Induktivitat kann im MIG-Modus angezeigt und eingestellt werden.

« Die Riickbrennzeit kann im MIG-Modus angezeigt und eingestellt werden.

« Die Lichtbogenstarke kann im E-Hand-Modus eingestellt werden.

* Bei einer Produktstorung wird auf dieser Anzeige ein Fehlercode angezeigt.

* Im SchweiBtechnikermodus werden die Optionen fiir die F'0'-Nummer auf dieser Anzeige angezeigt.

« Beim Speichern oder Abrufen gespeicherter Programmauftrage werden die Auftragsnummerndetails angezeigt.

Unterer Parameter-Einstellknopf und -Taste
Mit diesem multifunktionalen Steuerknopf kénnen Sie durch die verschiedenen Parameter des SchweiBgerdts blattern.

Je nach gewdhltem SchweiBverfahren kann der Bediener durch Driicken oder Drehen des Steuerknopfs die

gewiinschten Parameter fiir das jeweilige SchweiRverfahren auswahlen.

* Im MIG-Modus kdnnen SchweiBspannung, SchweiBinduktivitdt und Riickbrennzeit durch Drehen
dieses Reglers konfiguriert werden.

* Im MMA-Modus werden SchweiBstrom und Lichtbogenstarke durch Drehen des Reglers
eingestellt.

« Im Lift-WIG-Modus wird der SchweiBstrom durch Drehen des Reglers eingestellt.

« Durch Driicken des Reglers konnen die Parameter Spannung, Induktivitat/Lichtbogenstarke und
Riickbrennzeit eingestellt werden.

* Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird der gewahlte Parameterwert erhdht, durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn verringert.

« Beim Drehen des Einstellknopfs wird der eingestellte Parameter in der Parameteranzeige daneben angezeigt.

Wahrend des SchweiBens wird durch Drehen des Einstellreglers der ausgewdhlte Parameter angepasst.
Diese Anpassungen werden auch durch die Reihe griiner LEDs angezeigt, die den Einstellregler umkreisen.
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SchweiBmodus-Auswahlbereich und Schalter

Der SchweiBmodus-Auswahlbereich (rechts abgebildet) enthlt den SchweiBmodus-Auswahlschalter und die
entsprechenden Anzeigen MIG, MMA und Lift-TIG.

Durch Driicken der griinen Modus-Auswahltaste e ermdglicht lhnen die Auswahl des gewiinschten
SchweiBmodus und die entsprechende Anzeige leuchtet entsprechend lhrer Auswahl auf.

Wenn die iWenn die Anzeige leuchtet, bedeutet dies, dass der MIG-Modus ausgewahlt wurde.

&
7=,
14

Wenn die 7 Die Anzeige leuchtet, was bedeutet, dass der MMA-Modus ausgewahit wurde.
Wenn die 151 Die Anzeige leuchtet. Dies zeigt an, dass der Lift-TIG-Modus ausgewahlt wurde.

WIG-Brenner-Triggermodi

Brennertaster-Funktionsmodi: 2T, 4T, Wiederholen und Punkt. Driicken Sie die Modustaste, um den gewiinschten
SchweiBtastermodus auszuwahlen. Je nach gewdhlter WIG-Brennertasteroption leuchtet die entsprechende LED-
Anzeige auf (weitere Informationen finden Sie auf Seite 37).

Basismetall- und Gasauswahlzone

Mit dieser Steuerung kdnnen Sie die Optionen fiir das Grundmetall und das Slee!) . Steel C0,100%

SchweiBgasgemisch auswahlen, darunter: A0 CO;20% Steel FluxCored

. . €0, 100%
Kohlenstoffstahl mit 80 % Argon + 20 % (02 Steel FluxCored 2"

+ Stahlfiilldraht mit 80 % Argon + 20 % C02 Ar80% C0,20% CrNi

Ar98% €0,2%
Steel FCW-SS  AlMg Ar100%

* Kohlenstoffstahl mit 100 % €02
« Stahlfiilldraht mit 100 % €02

+ Edelstahl mit 98 % Argon + 2 % (02

« Stahifilldrat mit 100 % C02 = =
* Aluminium Mg mit 100 % Argon

Benutzer kdnnen die gewiinschte Basismetall- und Gaskombination durch Driicken der Auswahltasten auswahlen 0
Durch Driicken einer dieser Tasten wird die Auswahimdglichkeit gedreht, sodass die LED des zu verwendenden Materials/Gases aufleuchtet.

Bitte beachten Sie: Diese Funktion ist nicht anwendbar, wenn der MMA-Modus ausgewahlt ist.

MIG-Drahtdurchmesser-Auswahlzone

Zu den Schweidrahtdurchmessern gehdren Massivdrahte mit:

* 00.8mm

* 0 1.0mm

* 0 1.2mm

Der Bediener kann den gewiinschten Drahtdurchmesser durch Driicken der Auswahltaste auswahlen. Die
entsprechende LED leuchtet dann auf, um anzuzeigen, welcher Drahtdurchmesser ausgewahlt ist.

Bitte beachten Sie:- Die Drahtauswahlfunktion kann wahrend des SchweiBens oder im MMA-Modus nicht
gedndert werden.

Bitte stellen Sie sicher, dass die Parameter fiir Materialart und DrahtgrdBe auch im Standard-MIG-Modus ausgewahlt sind,
da diese Einstellungen die SchweiBstarteigenschaften beeinflussen.

22




CONTROL PANEL - FUNKTIONEN

Warnanzeigen

Ubertemperatur

; Die Uberhitzungsanzeige zeigt an, dass das Gerit in den Uberhitzungsschutz eingetreten ist und die
SchweiBleistung eingestellt hat. Das Gerdt wird wieder aktiviert, sobald es abgekiihlt ist. Schalten Sie das
Gerdt nicht aus, wenn diese Anzeige leuchtet. Warten Sie einen Moment und setzen Sie das Schweif3en erst
fort, nachdem die Uberhitzungsanzeige erloschen ist.

Uberstrom

(\ Die Uberstromanzeige zeigt an, dass die Maschine den Uberstromschutz aktiviert hat und die Ausgabe
\.J gestoppt hat. Setzen Sie die Maschine zuriick, indem Sie sie aus- und wieder einschalten.
Wenn dieser Fehler weiterhin besteht, wenden Sie sich bitte an Ihren Lieferanten.

Fernbedienungsschalter
Die Fernsteuerung ermaglicht die Auswahl der Stromsteuerung iiber die Frontplatte, die Fernsteuerung
i tiber die 9-polige Steuerbuchse oder die optionale Funksteuerung. Die LED-Anzeige neben der
Fernbedienungstaste zeigt an, ob die Fernbedienung aktiviert ist oder nicht.
« Ist die LED aus, erfolgt die Stromregelung iiber das Bedienfeld. Der Einstellregler am Bedienfeld dndert die SchweiBstromstarke.

Ist die LED an, startet ein angeschlossener kabelgebundener oder kabelloser Hand-/FuBschalter den SchweiBvorgang und regelt
die Stromstarke.

Abhangig vom angeschlossenen Remote-Gerét ist die Fernbedienungsfunktion fiir den MIG-, WIG- und MMA-Betrieb wirksam.

Synergischer Steuerschalter

Mit dieser Taste kann der Synergiemodus ein- oder ausgeschaltet werden. Im Synergiemodus passt
syn | das Gerat die Schweillparameter automatisch an Stromstarke, Drahtvorschubgeschwindigkeit,
Materialstérke, Materialart, Gas und Drahtdurchmesser an. Das EVO MIG-Gerét verfiigt iiber zahlreiche
vorkonfigurierte Einstellungen, die softwareseitig angepasst werden, um optimale SchweiBeigenschaften zu erzielen.
Die entsprechende LED leuchtet, um den Synergiemodus anzuzeigen.

Drahtzollschalter

Wenn Sie die Drahtvorschubtaste gedriickt halten, [duft der Drahtvorschubmotor und fiihrt den

Schweildraht durch das Antriebssystem in die MIG-Brennerfiihrungsseele, bis er die SchweiBspitze

passiert. Die entsprechende LED leuchtet auf und zeigt damit an, dass der SchweiBdraht zugefiihrt wird.
Durch Loslassen der Taste wird der Drahtvorschub gestoppt.

Gasspiilschalter

Mit dieser Steuertaste kann der Bediener das Schutzgas aktivieren und den Gasfluss priifen und
einstellen. Nach Driicken der Gasspiiltaste stromt Schutzgas, bis die Spiiltaste erneut gedriickt wird. Die

Gasfluss-LED leuchtet, wahrend das Gas stromt.

Der Bediener kann den Gasfluss auch deaktivieren, indem er im Gasspiilpriifmodus den Brennertaster oder eine andere
Taste auf dem Bedienfeld driickt.

Bitte beachten Sie: Wenn die Taste zum Beenden nicht gedriickt wird, wird die Gasspiilung nach 30 Sekunden automatisch
beendet.
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Programmspeicher

Mit der Funktion ,Programm speichern” kdnnen Sie lhre SchweiBeinstellungen iiber das Bedienfeld
speichern. Stellen Sie zundchst den gewiinschten SchweiBmodus und die Parameter ein und

driicken Sie die Speichertaste (siehe links). Die Speicheranzeige leuchtet auf. Drehen Sie den
Drehregler im oder gegen den Uhrzeigersinn, um die gewiinschte
Speicherkanalnummer von Job Nr. 01 bis Nr. 10 auszuwahlen (Nr. 3
rechts). Durch erneutes Driicken der Speichertaste wird Ihr Programm
gespeichert, die Schweilprogrammspeicherfunktion beendet und die
Programmspeicheranzeige ausgeschaltet.

Programmriickruf

' Mit dem Programmabruf kdnnen Sie gespeicherte SchweiBprogramme laden. Driicken Sie zundchst
die Ladetaste, um die Parameter abzurufen. Dies wird durch die leuchtende Anzeige angezeigt.
Drehen Sie den Drehregler im oder gegen den Uhrzeigersinn, um die Speicherkandle von Job Nr. 01
bis Nr. 10 auszuwahlen (Nr. 1 abgebildet). Durch erneutes Driicken der
Abruftaste werden Ihre Programmdaten geladen, der Programmabruf
beendet und die Programmspeicheranzeige ausgeschaltet.

VRD-Anzeige

== Die VRD-LED leuchtet, wenn sich das Gerat im MMA-Modus befindet und die VRD-Funktion aktiviert ist.

\¥8) Wenn die VRD-Anzeige leuchtet, betrégt die Ausgangsspannung 11,5V.

Bitte beachten Sie:

* Die VRD-LED erlischt, sobald der Schweilichtbogen geziindet ist.

* VRD ist werkseitig eingeschaltet. Diese Funktion kann deaktiviert werden, erfordert jedoch einen Techniker. Fiir weitere
Informationen wenden Sie sich bitte an lhren Lieferanten.

« Wenn die VRD-Funktion aktiviert ist und kein SchweiBvorgang stattfindet, obwohl die VRD-Kontrollleuchte rot leuchtet, weist dies
auf eine Storung der VRD-Funktion hin.

Standby-Modus

Wenn das EM-350CT eingeschaltet bleibt, aber nicht geschweiBt wird, wechselt es nach einer
voreingestellten Zeit in den Ruhemodus.

Standby-Modus:

Im MIG- oder Lift-WIG-Modus wechselt das SchweiBgerdt in den Standby-Modus, wenn fiir
eine gewisse Zeit weder geschweilst noch am Bedienfeld gearbeitet wird.

AnschlieBend schaltet das Schweilgerét das Display des Bedienfelds aus und wechselt in
den Standby-Modus. Im Standby-Modus blinkt eine einzelne weie Anzeige (rot eingekreist
im Bild links).

Die Standardzeit bis zum Wechsel in den Standby-Modus betragt 10 Minuten (siehe auch Seite 26).

Der Standby-Modus wird durch Driicken des MIG-Brennerschalters, einer beliebigen Taste oder Drehen der Drehregler am
Bedienfeld beendet. Ist ein Remote-Gerat angeschlossen, wird das Gerat durch Betétigen des Remote-Gerdts ebenfalls
aktiviert.

Bitte beachten Sie: Aus Komfortgriinden fiir den Bediener wechselt die Maschine beim Einsatz im MMA-Prozess
nicht in den Standby-Modus.
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Anzeige der Seriennummer

Im Ruhezustand (vor dem Schweifen) halten Sie die SchweiBmodustaste
und den Parameter-Einstellknopf (siehe unten) 3 Sekunden lang gedriickt,
um die Seriennummer des Gerdts anzuzeigen.

Der Barcode wird in neun Datengruppen im oberen Display angezeigt:
L1.XY",2.XY” bis, 9.XY”, wobei X und Y Ziffern von 0 bis 9 sind.

Details finden Sie in der folgenden Tabelle:

Durch Drehen des Encoders kann der Bediener durch die Anzeige scrollen,

um die vollstandige Seriennummer anzuzeigen. Durch Driicken einer
beliebigen Taste wird die Seriennummer geloscht.

Bitte beachten Sie: Die Ziffern 12 bis 19 des digitalen Barcodes sind
firmeninterne Fixnummern, die nicht im Fenster angezeigt werden. Lesen

Sie die neun Datengruppen ab und ordnen Sie sie von links nach rechts an (iiberspringen Sie die Ziffern 12 bis 19), um
den Barcode der Maschine zu erhalten.

Wenn Sie keinen SchweiBvorgang durchfiihren oder eine Bedientaste auf dem Bedienfeld beriihren, wird die
Seriennummer nach 20 Sekunden automatisch vom Display geldscht.

Daten angezeigt | Bedeutung

1.XY XundY stehen fiir die 1. bzw. 2. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes.

2.XY XY steht fiir die 3. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes, YX fiir die Zahlen von 11 bis 45
(entsprechend dem Barcode D-Z und dem Jahr).

3.XY XY steht fiir die 4. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes, YX fiir die Zahlen von 01 bis 12
(entsprechend dem Barcode 0-C und dem Monat).

4.XY XY steht fiir die 5. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes, YX fiir die Zahlen von 01 bis 31
(entsprechend dem Barcode 0-V und dem Datum).

5.XY XundY stehen fiir die 6. bzw. 7. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes.

6.XY XundY stehen fiir die 8. bzw. 9. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes.

7.XY XundY stehen fiir die 10. bzw. 11. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes.

8.XY XundY stehen fiir die 20. bzw. 21. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes. Ziffern/
Buchstaben des digitalen Barcodes

9.XY XundY stehen fiir die 22. bzw. 23. Ziffer/Buchstaben des digitalen Barcodes
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Konfigurationseinstellungen

Funktionen im SchweiBtechnikermodus

Im SchweiBtechnikermodus konnen Benutzer Standardparameter oder -funktionen wie folgt
anpassen und einstellen:

Halten Sie den oberen Parametereinstellknopf im Startzustand 5 Sekunden
lang gedriickt.

Nachdem Sie den oberen Parametereinstellknopf 2 Sekunden lang gedriickt
gehalten haben, zahlt das Gerdt von 3 Sekunden herunter. Nach Ablauf des Countdowns wird
im oberen Anzeigefenster eine Parameternummer, z. B. ,F01", angezeigt, und im unteren
Parameterdisplay der entsprechende Wert.

Durch Drehen des oberen Parametereinstellknopfs kénnen Sie die Parameternummer
auswahlen, um den Standardwert oder die Standardfunktion des Back-End-Parameters einzustellen.

Durch Drehen des unteren Parametereinstellknopfs wird der entsprechende Wert eingestellt. Durch Driicken des oberen
Parametereinstellknopfs wird der neue Wert gespeichert.

Nachdem Sie den Wert eingestellt haben, driicken Sie die SchweiBmodus-Auswahltaste. © Umden
SchweiBtechnikermodus zu verlassen.

Die Parameternummern, Funktionsdefinitionen und Konfigurationswerte finden Sie in der folgenden Tabelle.

Nach Auswahl der gewiinschten Reaktionszeit driicken Sie den Drehregler, um die aktuellen Einstellungen zu speichern.
Driicken Sie anschlieBend die SchweiBmodus-Taste, um den Vorgang abzuschlieBen und zu beenden.

......

vvvv

Hintergrund- | Parameter- | Standard- | Funktionsdefinition
funktion Nr. wert

Standby-Zeit- | FO1 10 Kann auf vier Werte eingestellt werden: 0", ,5",,10" oder,, 15"

Einstellung ,0" bedeutet, dass die Standby-Funktion deaktiviert ist und das Gerét nicht in den
Standby-Zustand wechselt.

,5%,10" und, 15" bedeuten, dass die Standby-Funktion aktiviert ist und das Gerat
nach der entsprechenden Zeit in Minuten in den Standby-Zustand wechselt.

Vorlaufzeit F02 0 Die Einstellung der Vorstromzeit fiir MIG oder Lift-WIG hangt davon ab, in
welchem SchweiBmodus Sie sich beim Aufrufen des Schweiltechnikermodus
befinden.

Im SchweiBmodus MIG stellen Sie die MIG-Vorstromzeit im Bereich von 0 bis 2,0,
mit einer Genauigkeit von 0,1 und der Einheit Sekunden ein.

Im SchweiBmodus Lift-WIG stellen Sie die Lift-WIG-Vorstromzeit im Bereich von 0
bis 5,0, mit einer Genauigkeit von 0,5 und der Einheit Sekunden ein.

Nachlaufzeit Fo3 MIG: 0.5 Die Einstellung der Nachstromzeit fiir MIG oder Lift-WIG hangt davon ab, in
LiftTIG:5 | Welchem SchweiBmodus Sie sich beim Aufrufen des SchweiBtechnikermodus
befinden.

Im SchweiBmodus MIG stellen Sie die MIG-Nachstromzeit im Bereich von 0 bis 5,0
mit einer Genauigkeit von 0,5 und in Sekunden ein.

Im SchweiBmodus Lift-WIG stellen Sie die Lift-WIG-Nachstromzeit im Bereich von
0 bis 10 mit einer Genauigkeit von 0,5 und in Sekunden ein.
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Konfigurationseinstellungen

Funktionen im Schwei3technikermodus (Fortsetzung)

Hintergrundfunk- | Parameter- | Standard- | Funktionsdefinition
tion Nr. wert
WIG-Lift- Fo4 0.5 Stellen Sie die Lift-TIG-Abfallzeit mit einem Bereich von 0 bis 5 mit Anpassungen
Downslope-Zeit in 0,5 Sekunden ein.
Riickbrandspan- | F05 113 Stellen Sie die MIG-Riickbrennspannung im Bereich von 10 bis 20 V in Schritten
nung von 0,1V ein.
Der Standardwert betragt 11,0V fiir die Aluminium-Magnesium-Legierung und
13,0V fiir andere Materialien.
HeiBstartstrom | FO6 100 Stellen Sie den MMA-HeiBstartstrom im Bereich von 0 bis 200 mit Anpassungen
von 1und der Einheit Ampere ein.
Anféngliche Fo7 Off Einstellung der anfanglichen Drahtvorschubgeschwindigkeit fiir MIG-Draht, die
Drahtvorschubge- zwischen 1,4 und 18 Metern pro Minute eingestellt werden kann.
schwindigkeit Der Standardwert ist je nach Prozess unterschiedlich und wird durch, Aus”
dargestellt.
Softstartzeit Fo8 off Stellen Sie die Softstartzeit fiir das SchweiBen ein. Sie ist im Bereich von 0 bis
800 Millisekunden mit einer Genauigkeit von 10 Millisekunden einstellbar.
Fernbedienungs- | F09 0 Kann auf,,0” oder 1" eingestellt werden, um entweder die drahtlose oder die
modus kabelgebundene Fernbedienung zu verwenden.
,0" bedeutet, dass der drahtlose Fernbedienungsmodus aktiv ist.
1" bedeutet, dass der kabelgebundene Fernbedienungsmodus aktiv ist.
MIG-Brenner- F10 / Nicht verfiigbar.
Wasser-/
Luftkiihlung
Smart-Gas-Funk- | F11 0 Der Smart-Gas-Funktionsschalter kann auf,0” oder 1" eingestellt werden.
tionsschalter 1),,0” bedeutet, dass der Smart-Gas-Schalter ausgeschaltet ist.
2),1" bedeutet, dass der Smart-Gas-Schalter eingeschaltet ist.
Standardanzeige | F12 1 Die Standardanzeige des Synergie-Amperemeters kann auf,, 1", ,2" oder, 3"
des Synergie-Am- eingestellt werden.
peremeters 1),,1" bedeutet, dass standardmaBig der Strom angezeigt wird.

2),2" bedeutet, dass standardmaBig die Drehzahl angezeigt wird.
3),3" bedeutet, dass standardmaBig die Blechdicke angezeigt wird.

Bitte beachten Sie:Wenn Sie den SchweiBtechnikmodus aus verschiedenen SchweiBmodi, z. B. MIG oder WIG,
aufrufen, konnen sich auch die Funktionsdefinitionen der Hintergrundparameter/-funktionen unterscheiden!

Beispiel:

Wenn Sie den Schweiltechnikmodus aus dem MIG-Schweimodus aufrufen, entspricht die eingestellte Vor- bzw.
Nachstromzeit der Vor-/Nachstromzeit des MIG-Modus.
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Configuration Settings (Engineers mode)

Restore Factory Settings

taken place.

To reset to factory settings for the EM-350CT, press and hold the welding mode
button 3 for 5 seconds to restore all factory settings.

After holding the button for 1second the display window will show the start of a
count down from 3 to zero.

When the countdown ends, the factory settings are restored.
If the button is released before the countdown ends, the restore will not have

Factory settings are detailed and shown in the table below.

Schweilprozess Parameter Wiederhergestellter Parameterwert
EVO EM-350CT
MIG-Parameter Riickbrennzeit 200ms
Riickbrennspannung 13V
Induktivitat 0
Vorstromzeit 0.1s
Nachstromzeit 0.55
Schweilspannung 19.0V
Drahtfordergeschwindigkeit 5m/min
Kraterspannung 19.0V
Kraterfordergeschwindigkeit 5m/min
MMA-Parameter Arc-Force-Strom 40A
Hotstartstrom 30A
Schweilstrom 130A
Heben Sie die WIG- | WIG-Downslope-Zeit 0.55
Parameter an Schweistrom 100A
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Kabelgebundene Fernbedienung (FuBpedal/Handgerat)

An der Vorderseite der Maschine ist standardmaRBig eine 9-polige Fernbedienungsbuchse angebracht Y

(optionale Fernbedienungen finden Sie auf Seite 80).

1. Vor dem Schweifen die Fernbedienungsfunktion driicken @Taste, um die
Fernbedienungsfunktion zu aktivieren.

2. DerIndikator == leuchtet, um anzuzeigen, dass die Fernbedienungsfunktion aktiviert ist. Ist
die Fernbedienung angeschlossen, steuert diese den SchweilSstrom. Ist keine Fernbedienung
angeschlossen, wird der Schweistrom iiber den Bedienknopf am Bedienfeld geregelt.

3. Wenn die Anzeige B nicht leuchtet, bedeutet dies, dass die Fernbedienungsfunktion nicht aktiv ist und der
SchweiBstrom iiber den Drehregler auf der Vorderseite gesteuert wird.

Drahtlose Fernbedienung (optional)

(Die drahtlose Fernbedienungsschnittstelle ist optional, siehe Seite 80 fiir
Fernbedienungsoptionen)

1) Drahtlose Pairing-Verbindung

Vor dem Schweilen driicken und halten Sie die Funktionstaste der Fernbedienung =
und die Pairing-Taste (& der drahtlosen Fernbedienung gleichzeitig und halten Sie sie 2
Sekunden lang gedriickt, um die Kopplung der drahtlosen Fernbedienung durchzufiihren.

Wahrend der Kopplung leuchtet die blaue Anzeige des drahtlosen Empfangermoduls  blinkt, nach erfolgreicher
Kopplung, die Anzeige Il Der Fernbedienungsmodus ist eingeschaltet.

Gleichzeitig leuchtet die blaue Anzeige des drahtlosen Empfangermoduls  leuchtet konstant und im Display des
SchweiBgerats wird,,0K” angezeigt.

Nach erfolgreicher Kopplung kann der SchweiBstrom mit den Tasten ,+" oder " auf der Funkfernbedienung
eingestellt werden.

Der Strombereich reicht vom minimalen Wert des Gerats bis zum maximalen Stromwert, der zuvor als voreingestellter
Strom auf dem Bedienfeld angezeigt wurde.

2) Trennen der drahtlosen Verbindung

Nachdem die Fernbedienung erfolgreich gekoppelt wurde, driicken Sie die Funktionstaste der Fernbedienung =
auf dem Bedienfeld oder der Pairing-Taste (& Halten Sie die Taste der drahtlosen Fernbedienung 2 Sekunden lang
gedriickt, um die drahtlose Verbindung zu trennen.

Nach der Trennung wird im Display des Schweilgerdts, FAL" angezeigt, und die griine Anzeige des drahtlosen
Empfangermoduls leuchtet.  wird standig eingeschaltet sein.
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FERNBEDIENUNGSBUCHSE

Der Jasic MIG EM-350CT ist mit einer 9-poligen Fernbedienungsbuchse an der Vorderseite ausgestattet, die zum
Anschluss verschiedener Fernbedienungsgerate dient, beispielsweise: ein Spool-Gun-Controller oder das Jasic
FRC-01-FuBpedal.

Details zur Pinbelegung der 9-poligen Remote-Buchse
Pin No | Signalsymbol Signal
1 V(C Stromversorgung
2 ASI Analoges Signal
3 A_GND Analoges Signal GND
4 / /
5 / /
6 TYPE1 FuBpedal-Controller-Erkennung
7 TYPE / Motor V+ Analoges Signal / Motorantriehsspannung V+
8 FRC_SWI/Motor V- | FuBpedal-Fernschalter-Signal Motorantriehsspannung V-
9 GND GND

Achten Sie beim Anbringen des 9-poligen Fernbedienungssteckers darauf, die Passfedernut beim Einstecken des
Steckers auszurichten. Drehen Sie anschlieBend den Gewindebund im Uhrzeigersinn, bis er handfest sitzt.

Die Teilenummer des 9-poligen Steckers und der Klemme lautet: JSG-PLUG-9PIN
Remote-Gerateaktivierung

Um die Fernbedienung zu aktivieren, driicken Sie wie auf der vorherigen Seite die

Fernbedienungstaste. Die Fernbedienungs-LED leuchtet auf (siehe Abbildung links). Dies zeigt an, dass
die Maschine fiir die Fernbedienung bereit ist. Durch erneutes Driicken der Fernbedienungstaste wird
die Fernbedienung deaktiviert.

Heben Sie den WIG-Brenner (nur Ausloser) wie folgt an:

Verwenden Sie unseren WIG-Brenner im Euro-Stil (der Euro-Triggerstifte zum Starten des Lichtbogens verwendet)
Teilenummer: WP26-12JE WP26 WIG-Brenner im Euro-Stil, 4 m

Die Verkabelung der Fernbedienung fiir Spool Gun
und Push-Pull-Brenner ist wie folgt:

Pin 1 — Potentiometer Max

Pin 2 — Potentiometer Schleifer

Pin 3 — Potentiometer Min

Pin 7 —,+" Motorversorgung DC 24V

Pin 8 —,-" Motorversorgung 0V

Pin9—GND
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MIG/MAG-Schweifen

Stecken Sie den SchweiBbrenner (C) in die Ausgangsbuchse ,Euro-Anschluss fiir MIG-Brenner” & ' =2
an der Vorderseite des Schweigerdts und ziehen Sie ihn fest. g

Stecken Sie den Stecker des Schleppkabels (A) in den ,+"-Ausgang des SchweiBgerats
und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Stecken Sie den Stecker des Riicklaufkabels (B) in den,,-“-Ausgang an der Vorderseite
des SchweiBgerdts und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Montieren Sie den SchweiBdraht am Spindeladapter.

SchlieBen Sie die mit einem Gasregler ausgestattete Flasche iiber einen
Gasschlauch an den Gaseinlass an der Riickseite des Schweil3gerats an.
Stellen Sie Gasdruck und -durchfluss korrekt ein.

Stellen Sie sicher, dass die RollennutgrdBe der montierten

Antriebsrolle mit der KontaktdiisengrdRe des SchweiBbrenners
und der verwendeten DrahtgroRe iibereinstimmt.

Losen Sie den Druckarm des Drahtvorschubs, um den Draht durch das Fiihrungsrohr und in die Antriebsrollennut
zu fiihren. Stellen Sie anschlieBend den Druckarm so ein, dass er nicht verrutscht. (Zu hoher Druck fiihrt zu
Drahtverzerrungen, die die Drahtvorschubleistung beeintréchtigen.)

Durch Driicken der Drahtvorschubtaste wird nur der Vorschubmotor aktiviert und der Draht wird durch den Brenner
gefiihrt, bis er durch die Kontaktspitze austritt.

Sie konnen jetzt mit dem MIG-SchweiBen beginnen.

MIG-SchweiBBen mit gaslosem, selbstschiitzendem MIG-Draht Q) e

Stecken Sie den Schweilbrenner (D) in die Ausgangsbuchse ,Euro-Anschluss fiir MIG-Brenner”
an der Vorderseite des Schweillgerdts und ziehen Sie ihn fest.

Stecken Sie den Stecker des Riicklaufkabels (E) in den Pluspol des SchweiBgerdts und ziehen
Sie ihnim Uhrzeigersinn fest.

Stecken Sie den Stecker des Nachlaufkabels (F) in den Minuspol des Schweigerats
und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Setzen Sie die Drahtspule auf den Spindeladapter und achten Sie darauf,
dass die Rollennut der Antriebsrolle mit der GroRe der Kontaktspitze
des SchweiBbrenners und der verwendeten Drahtstérke iibereinstimmt.

Losen Sie den Druckarm des Drahtvorschubs, um den Draht durch
das Fiihrungsrohr und in die Antriebsrollennut zu fiihren. 2

Stellen Sie den Druckarm so ein, dass der Draht nicht rutscht.
(Zu hoher Druck fiihrt zu Drahtverzerrungen, die die Drahtforderleistung beeintréchtigen.)

Durch Driicken der Drahtvorschubtaste wird nur der Vorschubmotor aktiviert und der Draht durch den Brenner gefiihrt,
bis er die Kontaktspitze passiert. Sie kdnnen jetzt mit dem MIG-SchweiBen beginnen.
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Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

MIG/MAG-StandardschweiBmodus

Verbrauchbarer |G — Metall-InertgasschweiBen, MAG — Metall-AktivgasschweiBen,
MIG-Tipp Elektroden- !
draht (v+)  GMAW — Metall-Schutzgasschweil3en
__~Gasschutzhaube MIG-SchweiBen wurde entwickelt, um den Produktionsanforderungen

oderDise ey Kriegs- und Nachkriegswirtschaft gerecht zu werden. Dabei handelt
Bogen Schweigen €S sich um ein LichtbogenschweiBverfahren, bei dem eine durchgehende
/ Massivdrahtelektrode durch einen MIG-SchweiBbrenner in das SchweiBbad
gefiihrt wird und die beiden Grundwerkstoffe miteinander verbindet.

Ein Schutzgas wird ebenfalls durch den
MIG-SchweiBbrenner geleitet und schiitzt

Werkstiick (-V)

das SchweiBbad vor Verunreinigungen, was den Lichtbogen verstarkt.

SchlieBen Sie die MIG-Brennerleitungen wie auf Seite 30 beschrieben an. SchlieSen
Sie die Riicklaufleitung an,-“ (B) und die Brennernachlaufleitung an,+" (A) an

Stellen Sie sicher, dass eine geeignete Schutzgasversorgung angeschlossen ist.

Schalten Sie den Netzschalter auf der Riickseite auf,ON”. Die Maschine
startet, das Bedienfeld leuchtet auf, und die Kiihlliifter laufen an.

Offnen Sie das Gasventil der Gasflasche und stellen Sie den Gasregler
auf die gewiinschte Durchflussmenge ein.

Abhéangig von lhren genauen MIG-Schweilanforderungen

kénnen Sie die folgenden Anweisungen befolgen,
um die optimale Einstellung zu erzielen.

StandardschweifBmodus:
Sobald die Maschine fiir MIG eingerichtet ist (siehe oben und Seite 31),
kdnnen Sie das Bedienfeld fiir Ihre MIG-Schweilaufgabe einrichten.

Die Abbildung des Bedienfelds links zeigt ein Beispiel fiir die Einrichtung
der Maschine fiir Standard-MIG. Auf den folgenden Seiten werden die
Einrichtungsschritte erldutert.
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Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

MIG/MAG-StandardschweiBmodus

Auswahl des MIG-SchweiSmodus:

Driicken Sie die MIG/MMA/Lift-TIG-Taste (C), um den MIG-Schweimodus auszuwahlen. Bei
Auswahl von MIG leuchtet nur das entsprechende Symbol fiir den MIG-Modus.

Auswahl der Material- und Gaskombination:

- . . . Steel Steel C0,100%
Wiahlen Sie das zu schweiBende Material und das Schutzgas aus. Zur Auswahl stehen pB0% CO20%
. T . L . Steel FluxCored
Kohlenstoffstahl, Edelstahl, Aluminium-Silizium-Legierung und Aluminium-Magnesium- ol Fcoreg *21O7*
. . . . eel Fluxtore
Legierung. Driicken Sie dazu eine der Auswahltasten (D). ArB0% C0,20% CrNi

Ar98% C0,2%
Nach Auswahl der gewiinschten Gas- und Materialkombination wird nur das ausgewdhlte RIS N T2lc)
Material angezeigt.

Drahtgrofe: D

Driicken Sie die DrahtgroBentaste (E), um die GroBe des SchweiBdrahts auszuwahlen, den
Sie im Gerat installiert haben. Zur Auswahl stehen 0,8 mm, 1,0 mm oder 1,2 mm. lhre Auswahl
an DrahtgroRen kann je nach Material oder SchweiBverfahren eingeschrénkt sein.

Nach Auswahl der gewiinschten MIG-DrahtgroRe leuchtet nur das entsprechende Symbol.
Die entsprechende Anzeige leuchtet je nach gewdhlter Betriebsart.

Auswahl der Fernbedienung

Mit der Fernauswahlsteuerung kann der Benutzer die Stromregelung entweder iiber die
Vorderseite oder iiber die 9-polige Steuerbuchse bzw. die optionale drahtlose Steuerung fiir
MIG-, (MMA- oder WIG-)Fernbedienungsgerate auswahlen.

Die LED-Anzeige neben der Fernbedienungstaste (F) zeigt an, ob die Fernbedienung aktiviert ist
oder nicht.

Synergiemodus:

Stellen Sie beim Standard-MIG-Schweilen sicher, dass der Synergiemodus ausgeschaltet ist. Die

Synergieoption kann durch Driicken der Taste (G) aktiviert werden, um die Synergieprogramme
zu aktivieren.

Im Synergiemodus kann der Bediener einen Regler einstellen, der wiederum die anderen
HintergrundschweilSparameter automatisch anpasst. G

Die Synergieanzeige leuchtet im Synergiemodus.

Bitte beachten Sie: Abhangig von Ihrem Material und der Gasauswahl kann die Auswahl der SchweiRdrahtgroRe
eingeschrankt sein. Diese Einstellungen werden von der Software basierend auf den SchweiBunterschieden zwischen
Stahl und Aluminium festgelegt
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2 Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

MIG/MAG-StandardschweiBmodus

Triggermodus:

Wahlen Sie den 2T-Brennerauslosemodus, indem Sie die Brennermodustaste (H) driicken,
bis das 2T-Symbol wie rechts abgebildet leuchtet.

Weitere Informationen zu alternativen Auslosemodi finden Sie auf Seite 38.

Standard-MIG-Brenner- oder Spool-Gun-Modus:
Das Jasic EM-350CT kann mit der optionalen Spool Gun (Teilenummer JESP-250-6) verwendet werden.

Dabei handelt s sich um eine Spool Gun im Euro-Stil, die Giber den Euro-Anschluss an das Gerat

angeschlossen wird. [% [.%
Durch Driicken der MIG-Brennertyp-Taste (J) kdnnen Sie je nach Ausstattung entweder den

Standard-MIG-Brenner oder die Spool Gun-Brenneroption auswahlen. q_—DiD

Das EM-350CT kann auch mit einem optionalen Push-Pull-SchweiBbrenner verwendet werden.

Durch Driicken der MIG-Brennertyp-Taste (J) kdnnen Sie je nach Ausstattung entweder den

Standard-MIG-Brenner, den Spool Gun-Brenner oder die Push-Pull-MIG-Brenneroption auswahlen. [P

Die entsprechende Anzeige leuchtet entsprechend lhrer Auswahl. s
Drahtvorschubgeschwindigkeitsregelung

Der Drehregler mit Anzeigebereich (K) ist ein kombinierter Drehgeber und Auswahltaster. Im Standard-MIG-Modus
ermdglicht er dem Bediener die Steuerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Drehen des Drehreglers im Uhrzeigersinn erhdht die Drahtvorschubgeschwindigkeit (erhdht den

SchweiB3strom), wéhrend Drehen gegen den Uhrzeigersinn die
Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert und so den Schweil3strom
reduziert.

(Der Drahtvorschubgeschwindigkeitsbereich liegt zwischen 2 und 14 m/min.)

MIG-Spannungsregelung

Der Steuerwdhl- und Anzeigebereich (L) ist ein kombinierter Drehgeber
und Auswahldruckknopf, der dem Bediener im Standard-MIG-Modus beim
Drehen die Mdglichkeit gibt, die SchweiBspannung zu steuern.

Induktivitats- und Riickbrandsteuerungen

Beim Standard-MIG-SchweiBen dient der obere Drehknopf (K) nur zur Steuerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit,
wahrend der untere Drehknopf (L) Folgendes steuert:

SchweiBspannung (Einstellbereich der Schweispannung: 10-40V)
S |nduktivitit (Einstellbereich der Induktivitat: —10—+10V)
Riickbrennzeit (Einstellbereich der Riickbrennzeit: 0-800 ms)

Um auf Induktivitdt und Riickbrennzeit zuzugreifen, driicken Sie einfach den unteren Drehregler (L). Dadurch werden
die drei Optionen angezeigt. Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten 45 und 46.
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2 Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

MIG/MAG-StandardschweiBmodus

Im Standard-MIG-Modus kdnnen Sie nun verschiedene MIG-Parameter wie Vor- und Nachgasstrom, Riickbrandspannung und
anfangliche langsame Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen. Diese werden iiber die Funktion,SchweiBtechnikermodus”
(WEM) eingestellt, mit der Benutzer eine Reihe von Standardparametern oder -funktionen im Hintergrund anpassen kannen.

Um auf den WEM zuzugreifen, halten Sie den oberen Einstellknopf (K wie auf der vorherigen Seite) 5 Sekunden lang
gedriickt. Nachdem Sie diesen Knopf 2 Sekunden lang gedriickt gehalten haben, zeigt das Gerét einen Countdown von 3
Sekunden an. Am Ende des Countdowns wird im oberen Anzeigefenster die Parameternummer ,F01” angezeigt, wobei der
untere Parameter den dieser ,F“-Nummer entsprechenden Wert anzeigt.

Durch Drehen des oberen Parametereinstellrads konnen Sie die gewiinschte Parameternummer auswéhlen, um den
Standardwert oder die Standardfunktion des Back-End-Parameters einzustellen (weitere Einzelheiten finden Sie ab Seite 25).
» MIG-Vorgasauswahl und -einstellung:
Um die Vorstromzeit einzustellen, drehen Sie den oberen Einstellknopf, bis FO3 angezeigt wird. Durch Drehen des unteren
Einstellknopfs konnen Sie dann die im unteren Anzeigefenster angezeigte Vorstromzeit einstellen.
Der Vorstrmbereich liegt zwischen 0 und 2 Sekunden, die Werkseinstellung betrégt 0,1 Sekunden.
* MiG-Nachgasauswahl und -einstellung:
Um die Nachstrémzeit einzustellen, drehen Sie den oberen Einstellknopf, bis F04 angezeigt wird. Durch Drehen des unteren
Einstellknopfs konnen Sie dann die im unteren Anzeigefenster angezeigte Vorstromzeit einstellen.
Der Vorstrombereich liegt zwischen 0 und 5 Sekunden, die Werkseinstellung betragt 0,5 Sekunden.
« Einstellung der Riickbrandspannung:
Um die Downslope-Zeit auszuwahlen und einzustellen, drehen Sie den oberen Einstellknopf, bis FO6 angezeigt wird. Durch Drehen
des unteren Einstellknopfs kdnnen Sie anschlieBend die Riickbrandspannung einstellen, die im unteren Anzeigefenster angezeigt
wird. Der Riickbrandspannungsbereich liegt zwischen 10 und 20 Volt, die Werkseinstellung betrdgt 13 Sekunden.
« Anfangliche Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (auch Kriechgeschwindigkeit genannt):
Um die anféngliche langsame” Drahtvorschubgeschwindigkeit auszuwdhlen und einzustellen, drehen Sie den oberen
Einstellknopf, bis FO8 angezeigt wird. Durch Drehen des unteren Einstellknopfs kdnnen Sie anschlieBend die im unteren Display
angezeigte anféngliche Vorschubgeschwindigkeit aktivieren und einstellen.
Die anfénglichen Drahtvorschubgeschwindigkeiten sind wie folgt eingestellt:
,0” bedeutet, dass die langsame Drahtvorschubfunktion deaktiviert ist., 1", ,2" oder,3” bedeuten, dass die langsame
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1/3, 1/2 oder 2/3 der eingestellten Drahtvorschubgeschwindigkeit betragt. Die Werkseinstellung
ist1.

Nach der Durchfiihrung der Anpassungen verlassen Sie durch Driicken der griinen Taste den Schweitechnikermodus
und speichern Ihre Einstellungen.

MIG - Gaslos

Die Vorgehensweise ist die gleiche wie beim oben beschriebenen MIG-Betrieb, auBer dass hier kein Schutzgas
verwendet wird und die Ausgangspolaritdt fiir den MIG-Brenner und das Werkstiickriicklaufkabel umgekehrt ist
(siehe Seite 30).
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Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

MIG/MAG Synergie-SchweiBmodus

Synergetischer SchweiBmodus:

Im Synergiemodus werden SchweiBleistung (Spannung) und Drahtvorschubgeschwindigkeit gemeinsam und nicht
getrennt iiber eine einzige Steuerung eingestellt.

Die MIG-Schweil3gerdte der EVO-Reihe sind mit verschiedenen SchweiBparametern vorprogrammiert, darunter MIG-
SchweiBdrahtgroe, Materialart und verwendetes Schutzgas.

Mit diesen Informationen stellt sich das Gerdt automatisch auf die optimalen Schweillparameter ein.

Fiir zusdtzlichen Komfort kdnnen Sie dann zusétzliche Funktionen wie die zu schweiBende Materialstarke einstellen.
In den meisten Fallen wird die Schweifleistung durch die Drahtvorschubgeschwindigkeit im Synergieprogramm des
Gerats an lhre Anwendung angepasst. Eine Erhohung der Drahtvorschubgeschwindigkeit erhoht also die Leistung des
Gerats entsprechend.

Die anfangliche Einrichtung der Maschine erfolgt standardmagig als MIG (weitere Einzelheiten finden
Sie ab Seite 31).

Die Abbildung des Bedienfelds links zeigt ein Beispiel fiir die Einrichtung der
EVO EM-350CT-Maschine im synergetischen MIG-Modus. Auf den folgenden
Seiten werden die einzelnen Schritte erldutert.

Im Anschluss an den Standard-MIG-Modus kdnnen Sie den synergetischen
Modus ganz einfach durch Driicken der Taste,,Synergetischer Modus” aktivieren,
sodass die Synergieanzeige M leuchtet (siehe Abbildung links).

Vielleicht ist Ihnen auch aufgefallen, dass die obere Anzeige nun standardméBig
die Stromstdrke A anzeigt (siehe Abbildung links) und nicht mehr die
Drahtvorschubgeschwindigkeit (Meter pro Minute), wie dies im Standard-MIG-
Modus der Fall ist.

Synergetische SchweiB3steuerung:

Im Synergiemodus wird die SchweiBstromregelung zur Standardeinstellung (wie oben gezeigt). Der obere Drehregler
und die Drucktaste bléttern durch Driicken durch die Einstellungen fiir Stromstarke, Drahtvorschubgeschwindigkeit
und Materialstarke.

Im Synergiemodus kann der Bediener den Drehregler im Uhrzeigersinn drehen, um nicht nur den Schwei3strom,
sondern auch die Hintergrund-Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarke zu erhghen. Drehen gegen den
Uhrzeigersinn verringert die Drahtvorschubgeschwindigkeit und reduziert so den SchweiB3strom.

Die SchweiBspannung kann auch in der Synergie-SchweiBsteuerung angepasst werden. Drehen des unteren
Drehreglers erhoht oder verringert die Spannung zwischen —5,5 und +5,5 Volt.

Material- und Gaskombination sowie DrahtgroBe festlegen:

Wahlen Sie wie im Standard-MIG-Modus das verwendete Material und Schutzgas mit der Materialauswahl aus.
Nach Auswahl der gewiinschten Gas- und Materialkombination leuchtet das ausgewahlte Material auf.

DrahtgroBe:

Wahlen Sie wie im Standard-MIG-Modus die DrahtgroBe aus, die in der Maschine verwendet wird. Wenn Sie die
gewiinschte MIG-DrahtgroBe auswahlen, leuchtet nur das Symbol fiir diese DrahtgroR3e auf.
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C Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

MIG/MAG Synergie-SchweiBmodus

Synergetischer SchweiBmodus:

Im oberen Drehregler und Anzeigebereich (P) wird bei
Auswahl des Synergiemodus die Stromstérkenregelung zur
Standardeinstellung auf diesem Display (siehe links).

Der kombinierte Drehgeber und Druckknopf, der den Bediener beim Driicken durch die Stromstarkenregelung, die
Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Materialstarke scrollt, wie unten dargestellt:

LN Stromstarkeregelung — (Der Schweispannungsbereich variiert je nach Material und gewahlter Drahtstarke.)
pyse Drahtvorschubgeschwindigkeitsregelung — (Die Drahtvorschubgeschwindigkeit variiert je nach Material/Drahtstarke.)
+ Materialstarkeneinstellung — (Der Materialstérkenbereich variiert je nach Material/Drahtstérke.)

Wenn der Bediener beispielsweise im Synergiemodus den Encoder dreht, kann er den Schwei8strom einstellen. Durch
Drehen des Drehreglers im Uhrzeigersinn wird nicht nur der Schweilstrom, sondern auch die Drahtvorschubgeschwindigkeit
im Hintergrund sowie die Materialdickeneinstellungen erhght. Durch Drehen des Drehreglers gegen den Uhrzeigersinn wird
die Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert und somit der SchweiRstrom reduziert.

Synergetische SchweiB8steuerung:

Der untere Drehregler und Anzeigebereich (Q) ist bei
ausgewdhltem Synergiemodus die Standardeinstellung fiir die
SchweiBspannung auf diesem Display (siehe rechts).

Der kombinierte Drehgeber und Druckknopf, der den Bediener
beim Driicken durch SchweiBspannung, Lichtbogenlange, Induktivitat und Riickbrand scrollt, wie unten dargestellt:

Spannungs-, Induktivitats- und Riickbrandsteuerungen

SchweiBspannung (Einstellbereich der SchweiBspannung: —5,5V bis +5,5V)
ey [nduktivitat (Einstellbereich der Induktivitat: —10V bis +-10V)
Riickbrennzeit (Einstellbereich der Riickbrennzeit: 0 bis 800 ms)

Um auf SchweiBspannung, Induktivitdt und Riickbrennzeit zuzugreifen, driicken Sie den unteren Steuerknopf (Q),
der Sie durch diese 4 Optionen scrollen lasst.
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Brennertaster-Betriebsarten

2T-Betriebsmodus

Driicken Sie den Brennertaster, um den SchweiBlichtbogen zu ziinden. Der Lichtbogen erlischt, wenn Sie den Taster

loslassen.
An

L
L

* Postgas

Fackelausloser == Vorlaufzeit

| Gasversorgung _I
Ausgangsspannung

Drahtvorschub Zeit der Kriechfiitterung

—
| Beim SchweiBen >

Sobald der Brennertaster gedriickt wird, beginnt der SchweiBvorgang und wird auch nach dem Loslassen des
Brennertasters fortgesetzt (die SchweiBbedingungen werden weiterhin iiber die Strom- und Spannungsregler
am Bedienfeld eingestellt).

Keine Lastspannung  pumback

)
1

4T-Betriebsmodus

Die Digitalanzeigen zeigen dann den aktuellen Strom bzw. die aktuelle Spannung an.

Durch erneutes Driicken des Brennertasters wird der Lichtbogen gestoppt (die SchweiBbedingungen kdnnen iiber
die Parameter Schweil3-/Kraterstrom und Kraterspannung in den SchweiBeinstellungen angepasst werden).

Der Schweilvorgang wird durch Loslassen des Brennertasters beendet und die Nachstromzeit des Gases gestartet.

An

I | Aus I I Aus
Fackelausloser

~ —\Vorlaufzeit

Gasversorgung Keine Lastspannung Burn Back = I_
H oy e
usgangsspannun

Drahtvorschub Zeit der Kriechfiitterung \_\_

-
b R
| Beim SchweiBen >|:> Lichtbogenstopps
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Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im

SchweiBbereich.
Bedienung des Brennerauslosers Blinker fiir 2T
Blinker fiir 4T
Zyklusmodus
Indikator fiir Spot
Zyklusmodus

Der Zyklus + & (CTJ) Die LED leuchtet, wenn sich die
Stromquelle im Wiederholungsmodus befindet. Durch
Driicken des Brennertasters 6ffnet sich das Gasventil.
Sobald der SchweiBlichtbogen erfolgreich geziindet ist,
ist der Anfangsstrom vorhanden. Nach dem Loslassen
des Brennertasters steigt der SchweiBstrom auf den voreingestellten SchweiBwert (abhangig von einer eingestellten
Anstiegszeit). Wird der Brennertaster erneut gedriickt, sinkt der Strom auf den endgiiltigen Lichtbogenstromwert.

Wird der Brennertaster wieder losgelassen, steigt der Strom wieder auf den Schweilstromwert an.

4Lyklus” bedeutet, dass der SchweiBstrom zwischen dem endgiiltigen Lichtbogenstromwert und dem
SchweiBstromwert variiert.

Um den SchweiBlichthogen zu [6schen, driicken und lassen Sie den Brennertaster kurz (innerhalb einer
Fiinftelsekunde) los. Der Lichtbogen erlischt sofort und die Stromabgabe wird abgeschaltet.

Das Gasventil schlieBt dann, wenn die Nachstrdmzeit abgelaufen ist und der SchweiBvorgang beendet ist.

PunktschweiBmodus

Der Ort ® e Die LED leuchtet, wenn sich die o o
Stromquelle im PunktschweiBmodus befindet. oFF

Torch switch on

Informationen zur Einstellung der PunktschweiBzeit oFe T e -
finden Sie auf Seite 22. R -

Beim Driicken des Brennertasters stromt Gas und der J-ll
SchweiBlichtbogen wird geziindet. e

Der SchweiBlichtbogen bleibt geziindet, bis die vom — Welding Fost

flow

Benutzer eingestellte PunktschweiBzeit abgelaufen ist. ime time
AnschlieBend erlischt der Schweiflichtbogen.

Das Gas stromt weiter, bis die Nachstromzeit mit dem Ende des SchweiBvorgangs endet.
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Beschreibung des MIG-Prozesses
Abschmelzender
Das MIG-Verfahren wurde 1949 in den USA erstmals fiir das Elektrodendraht
. . ) Gasschutzhaube
AluminiumschweiBen patentiert. oder Diise

(+V)

Das Verfahren nutzt die Warme eines Lichtbogens zwischen einer blanken,
abschmelzenden Drahtelektrode und dem Werkstiick. Dieser Lichtbogen

wird durch ein Gas abgeschirmt, um eine Oxidation der Schweilnaht zu Bogen —
verhindern. \/Sc weilen
Beim MIG-Verfahren wird ein inertes Schutzgas verwendet, um Elektrode ) W ¢
und Schweilbad vor Verunreinigungen zu schiitzen und den Lichtbogen zu
verstarken. Urspriinglich war dies Helium. Werkstiick (-V)

Anfang der 1950er Jahre wurde das Verfahren in GroBbritannien zum

AluminiumschweiBen mit Argon als Schutzgas populdr. Die Entwicklung verschiedener Gase fiihrte zum MAG-
Verfahren. Dabei kamen auch andere Gase zum Einsatz, beispielsweise Kohlendioxid. Dieses Verfahren wird manchmal
auch als C0*-SchweiBen bezeichnet. Gase wie Sauerstoff und Kohlendioxid wurden dem Schutzgas als aktive
Bestandteile zugesetzt, um die SchweiBleistung zu verbessern. Obwohl das MAG-Verfahren heute weit verbreitet ist,
wird es immer noch als MIG-Schweilen bezeichnet, obwohl dies technisch gesehen nicht korrekt ist.

Dieses Verfahren bewdhrte sich als Alternative zum Stabelektrodenschweillen (MMA) und WIG-SchweiBen (GTAW)
und ermdglichte hohe Produktivitdt und Abschmelzleistungen. Das Verfahren tragt zudem dazu bei, SchweiBfehler
durch die beim MMA-SchweiBen iiblichen Stopp-/Start-Zahlen zu reduzieren. Der SchweiBer muss jedoch iiber gute
Kenntnisse der Systemeinrichtung und -wartung verfiigen, um zufriedenstellende SchweiBergebnisse zu erzielen.

Die Elektrode des MIG-Schweilgeréts ist iiblicherweise +VE und der Werkstiickriicklauf —VE. Bestimmte
Abschmelzdrahte erfordern jedoch manchmal eine sogenannte umgekehrte Polaritat, d. h. Elektrode —VE oder
Werkstiick +VE. Typischerweise handelt es sich bei diesen Drahttypen um Fiilldréhte, die beim HartauftragschweiRen
oder bei Anwendungen mit hoher Abschmelzleistung und ohne Gas eingesetzt werden.

Typische SchweiBbereiche

Drahtdurchmesser DIP-Ubertragung Spriihiibertragung
(mm) Strom (A) Spannung (V) Strom (A) Spannung (V)
0.6 30~ 80 15~18 N/A N/A
0.8 45~180 16 ~ 21 150 ~ 250 25~33
1.0 70 ~ 180 17~22 230 ~ 300 26 ~35
1.2 60 ~ 200 17~22 250 ~ 400 27 ~35
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Hinweise fiir den SchweiBBanfanger

Dieser Abschnitt soll Anfangern, die noch nie geschweil3t haben, den Einstieg erleichtern. Am einfachsten beginnen Sie mit dem
Schweilen von SchweiRraupen auf einem Stiick Altblech. Verwenden Sie zundchst ein 6,0 mm dickes (lackfreies) Weichstahlblech
mit 0,8 mm Draht. Reinigen Sie das Blech von Fett, 01 und losem Zunder und befestigen Sie es fest an Ihrer Werkbank, damit
geschweilt werden kann. Stellen Sie sicher, dass die Werkstiickriicklaufklemme sicher sitzt und guten elektrischen Kontakt mit dem
Weichstahlblech hat, entweder direkt oder iiber den Arbeitstisch. Fiir optimale Ergebnisse klemmen Sie das Werkstiickkabel immer
direkt an das zu schweiRende Material, da sonst ein fehlerhafter Stromkreis entstehen kann.

Merkmale und Vorteile des MIG/MAG-Prozesses
Verwendete Begriffe: MIG - Metall-Inertgasschweilen
MAG - Metall-Aktivgasschweillen
GMAW - MetallschutzgasschweiB3en

MIG-SchweiBen wurde entwickelt, um den Produktionsanforderungen der Kriegs- und Nachkriegswirtschaft gerecht zu werden.

Es handelt sich um ein LichtbogenschweiBverfahren, bei dem eine durchgehende Massivdrahtelektrode durch einen MIG-
SchweiBbrenner in das SchweiBbad gefiihrt wird und die beiden Grundwerkstoffe miteinander verbindet. Ein Schutzgas wird durch
den MIG-SchweiBbrenner geleitet und schiitzt das SchweiBbad vor Verunreinigungen, was den Lichtbogen zusétzlich verstarkt.

Das MIG/MAG-Verfahren eignet sich zum Schweilen einer Vielzahl von Materialien und wird iiblicherweise horizontal eingesetzt, kann
aber mit der richtigen Auswahl von Maschine, Dréhten und Stromstarke auch vertikal oder iiber Kopf verwendet werden. Dariiber
hinaus kann es bei korrekter Kabeldimensionierung auch iiber groRe Entfernungen von der Stromquelle geschweilSt werden.

Esist das vorherrschende Verfahren in der Wartungs- und Reparaturbranche und wird héufig im Struktur- und Fertigungshereich
eingesetzt.

Die SchweiBqualitét hangt stark vom Konnen des Bedieners ab, und viele SchweiBprobleme kénnen durch unsachgeméBe Installation,
Anwendung und Verwendung entstehen.

SchweiBposition

Achten Sie beim SchweiBen darauf, dass Sie sich vor SchweiBbeginn in eine bequeme Position fiir das SchweiBen und Thre
SchweiBanwendung begeben. Dies kann zum Beispiel durch Sitzen in geeigneter Hohe geschehen. Dies ist oft die beste Art zu schweilen
und sorgt dafiir, dass Sie entspannt und nicht angespannt sind. Eine entspannte Haltung erleichtert das SchweiBen erheblich.

Bitte tragen Sie beim Schweilen stets geeignete personliche Schutzausriistung und verwenden Sie eine geeignete Rauchabsaugung.
Positionieren Sie das Werkstiick so, dass die Schweirichtung quer zu lhrem Korper verlduft und nicht zu oder von Ihrem Kdrper weg.

Das Elektrodenhalterkabel sollte stets frei von Hindernissen sein, damit Sie lhren Arm beim Abbrennen der Elektrode frei bewegen kénnen.
Manche dltere Menschen tragen das SchweiRkabel lieber iiber der Schulter, da dies mehr Bewegungsfreiheit ermgglicht und die Hand
entlastet.

Uberpriifen Sie Ihre SchweiBausriistung, SchweiRkabel und den Elektrodenhalter vor jedem Gebrauch auf Defekte oder VerschleiB, da sonst
die Gefahr eines Stromschlags besteht.
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MIG-Steuerungen
Die wichtigsten Grundsteuerungen fiir das MIG/MAG-System sind Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannung.

Drahtvorschubgeschwindigkeit

Die Drahtgeschwindigkeit héngt direkt von der Stromstérke ab. Je hdher die Drahtgeschwindigkeit, desto mehr Draht wird abgeschieden
und desto mehr Strom wird benétigt, um den abschmelzenden Draht abzubrennen.

Drahtgeschwindigkeitsvorschub

Die Drahtgeschwindigkeit wird in m/min (Meter pro Minute) oder manchmal in ipm (Zoll
pro Minute) gemessen.

Auch der Drahtdurchmesser beeinflusst den Strombedarf. Beispielsweise bendtigt ein
1,0-mm-Draht mit 3 m pro Minute weniger Strom als ein 1,2-mm-Draht mit der gleichen
Geschwindigkeit. Die Drahtzufuhr wird entsprechend dem zu schweiBenden Material
eingestellt. Ist die Drahtzufuhrgeschwindigkeit im Verhéltnis zur Spannung zu hoch,
kommt es zu einem , Stottereffekt”, bei dem nicht geschmolzener Abschmelzdraht mit
dem Werkstiick in Beriihrung kommt und groBe Mengen SchweiBspritzer erzeugt.

Eine zu geringe Drahtzufuhr im Verhéltnis zur Spannung fiihrt zu einem langen
Lichtbogen mit schlechter Ubertragung und schlielich zum Riickbrennen des
SchweiBdrahts auf die Kontaktspitze.

Bitte beachten Sie: Auf der Oberseite der EVO MIG-Maschinen werden
standardmaBig die Drahtvorschubgeschwindigkeit und dann die Stromstérke SchweiBspannung
angezeigt, wenn mit dem Schweilen begonnen wird.

Spannungseinstellung

Die Spannungspolaritét beim MIG/MAG-Schweilen ist in den meisten Fallen positiv (+). Das bedeutet, dass sich die meiste Warme im
Elektrodendraht befindet. Bei bestimmten Spezialdréhten kann die Polaritat umgekehrt werden, d. h. der Elektrodendraht hat eine
negative (-) Polaritdt. Die optimalen Betriebsparameter finden Sie immer im Datenblatt des Herstellers. Die Spannung wird oft als
Warmeeinstellung” bezeichnet. Diese wird je nach Materialart, Dicke, Gasart, Verbindungsart und Position der SchweiBnaht angepasst.
Zusammen mit der Drahtgeschwindigkeit ist sie die wichtigste Steuerung, die der SchweiBer steuert. Die Spannungseinstellung variiert je
nach Art und GroRe des verwendeten Elektrodendrahts.

Die meisten MIG/MAG-SchweiBgerate arbeiten mit konstanter Spannung (CV), d. h. die Spannung schwankt wahrend des SchweiBens
kaum. Moderne Inverter-SchweiRgerite verfiigen zudem iiber Regelkreise zur Uberwachung der SchweiBbedingungen, um eine
konstante Spannung zu gewahrleisten.

Die Spannung bestimmt Hohe und Breite der Schweiraupe. Hat der Bediener keine Referenzwerte fiir die erforderlichen Einstellungen,
ist die beste Methode, Materialreste gleicher Dicke zu verwenden, um die richtige Einstellung zu erzielen. Bei zu hoher Spannung wird
der Lichtbogen lang und unkontrollierbar, was dazu fiihrt, dass der Draht mit der Kontaktspitze verschmilzt. Ist die Spannung zu niedrig,
reicht die Hitze nicht zum Schmelzen des Drahtes aus, und es kommt zum Abbrand.

Fiir eine zufriedenstellende Schweilnaht ist ein ausgewogenes Verhéltnis zwischen Spannung und Drahtgeschwindigkeit erforderlich.
(harakteristisch fiir die Spannung ist, dass eine hdhere Spannung eine flachere und breitere SchweiBraupe erzeugt, jedoch muss darauf
geachtet werden, Einbrandkerben zu vermeiden. Je niedriger die Spannung, desto schmaler und hoher wird die SchweiBraupe.
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Ubertragungsarten

Dip- oder Kurzschlussmodus

Beim Tauch- oder Kurzschlussverfahren beriihrt der Draht (die Elektrode) das Werkstiick und erzeugt einen Kurzschluss. Der Draht
schlieBt das Grundmetall 90 bis 200 Mal pro Sekunde kurz. Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass ein kleines, schnell erstarrendes
SchweiBbad entsteht. Die Abschmelzraten, Drahtgeschwindigkeiten und Spannungen sind in der Regel niedriger als bei anderen
Ubertragungsmethoden. Die geringe Warmezufuhr macht dieses Verfahren zu einem flexiblen Verfahren fiir dicke und diinne
Metalle in allen Positionen.

A B C D E F
. A
A - Abschmelzender Draht wird dem Werkstiick zugefiihrt und D - Lichtbogenldnge dffnet sich durch Abbrand
es entsteht ein Kurzschluss E - Drahtvorschub in Richtung Werkstiick
B - Draht beginnt aufgrund von Kurzschlussstrom zu schmelzen ~ F - Bei Kurzschliissen in den Leitungen beginnt der Prozess
C-Draht klemmt ab erneut

Zu den Nachteilen dieses Verfahrens zéhlen die begrenzte Drahtvorschubgeschwindigkeit und damit die Schweiabschmelzleistung.
Bei dickerem Material besteht zudem die Gefahr von Kaltiiberlappungen. Diese entstehen, wenn die Energie im SchweiBbad nicht
ausreicht, um richtig zu verschmelzen. Ein weiterer Nachteil ist die erhdhte Spritzerbildung durch Kurzschliisse, inshesondere im
Vergleich zu anderen Transferverfahren. Eine Induktivitdt steuert den StromstoR beim Eintauchen des Drahtes in das SchweiBbad.
Moderne elektronische Stromquellen kdnnen die Induktivitét automatisch einstellen, um einen gleichmaBigen Lichtbogen und
Metallibergang zu gewahrleisten.

Globulrer Ubertragungsmodus

Beim Globulartransferverfahren handelt es sich im Grunde um einen unkontrollierten Kurzschluss, der auftritt, wenn Spannung
und Draht oberhalb des Eintauchbereichs, aber zu niedrig fiir das Spriihen sind. GroBe, unregelmaBige Metallkiigelchen werden
durch die Schwerkraft zwischen Brenner und Werkstiick iibertragen. Die Nachteile dieses Ubertragungsverfahrens liegen

in der starken Spritzerbildung und der hohen Wérmezufuhr. Zudem ist das

Globulartransferverfahren auf flache und horizontale KehInghte iiber 3 mm
beschrankt. Bindefehler treten haufig auf, da die Spritzer das SchweiBbad storen.
Da beim Globulartransferverfahren zudem mehr Draht verbraucht wird, gilt es

allgemein als weniger effizient.

Die Vorteile des Globulartransferverfahrens liegen in den hohen
Drahtvorschubgeschwindigkeiten und Stromstérken fiir eine gute Durchdringung
dicker Metalle. Wenn das Aussehen der SchweiBnaht keine Rolle spielt, kann

auBerdem kostengiinstiges C02-Schutzgas verwendet werden. - _

It




LEITFADEN ZUM MIG/MAG-SCHWEISSEN

Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im

SchweiBbereich.
Ubertragungsarten
Spriihlichtbogenmodus
Der Spriihlichtbogen wird mit hoher Spannung und Stromstarke verwendet. Metall
wird in Form eines feinen Spriihnebels geschmolzener Tropfen von der Elektrode durch
elektromagnetische Kraft iiber den Lichtbogen zum Werkstiick geschleudert, ohne dass

der Draht das Schweibad beriihrt.

Zu den Vorteilen zéhlen hohe Abschmelzleistungen, gute Einbrandtiefe, starke
Verschmelzung und ein hervorragendes Schweibild mit geringer Spritzerbildung, da

keine Kurzschliisse entstehen. - _

Die Nachteile des Spriihlichtbogens liegen hauptséchlich in der hohen Wérmezufuhr, die
bei diinnerem Material Probleme verursachen kann, und in der begrenzten Anzahl an
SchweiBpositionen, an denen dieser Modus eingesetzt werden kann. Die MindestschweiBdicke betrégt in der Regel etwa 6 mm.

Pulsierter Lichtbogenmodus

Puls-MIG ist eine fortschrittliche SchweiBmethode, die die Vorteile aller anderen ﬂ
Ubertragungsmethoden nutzt und gleichzeitig deren Nachteile minimiert oder eliminiert. .
Anders als beim Kurzschluss entstehen beim Puls-MIG keine SchweiBspritzer und es

besteht die Gefahr von Kaltiiberlappungen. Die SchweiBpositionen sind beim Puls-MIG

nicht so eingeschrankt wie beim Kugel- oder Spriihlichtbogen und der Drahteinsatz ist

deutlich effizienter. Durch die Abkiihlung des Spriihlichtbogens kann beim Puls-MIG

der SchweiBbereich erweitert werden und die geringere Warmezufuhr verursacht - -
keine Probleme bei diinneren Materialien. Einfach ausgedriickt ist Puls-MIG ein

Ubertragungsverfahren, bei dem Material in kontrollierter Tropfenform zwischen Elektrode
und SchweiBbad iibertragen wird. Dies wird durch die Steuerung der elektrischen Leistung des SchweiBgerats mithilfe modernster

Steuerungstechnologien erreicht. Beim Puls-MIG-Prozess bildet sich pro Impuls ein Tropfen geschmolzenen Metalls am Ende der
Drahtelektrode. Wenn dieser bereit ist, wird dieser Tropfen durch den Stromimpuls iber den Lichtbogen in das SchweiBbad befordert.

SchweiBmodus - Synergisch

Wenn ein SchweiBgerét als synergetisch bezeichnet wird, bedeutet dies, dass sich beim Andern einer einzigen Einstellung
(meistens Spannung oder Materialstérke) auch andere Einstellungen wie Stromstarke oder Drahtgeschwindigkeit andern. Es

gibt Strom- und Spannungseinstellungen fiir alle Drahttypen, Drahtdurchmesser und Schutzgase. Dieselben Stromeinstellungen
haben unterschiedliche Drahtvorschubgeschwindigkeiten, Materialstérken des Werkstiicks und synergetische Spannungen

fiir unterschiedliche Drahtdurchmesser. Nach dem Einstellen von Stromstérke oder Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Werkstiickstarke verfiigt das System iiber die Software iiber voreingestellte Einstellungen, die der Schweispannung und den
anderen Schweillparametern entsprechen. Nach Auswahl von,, Synergisch” zeigt das linke Display des Maschinenbedienfelds den
voreingestellten Strom (Drahtvorschubgeschwindigkeit oder Werkstiickstarke abhdngig vom gewahlten Parameter) an. Das rechte
Display zeigt die voreingestellte Spannung an.

Das linke Display des Bedienfelds des Drahtvorschubs zeigt den voreingestellten Strom und das rechte Display die voreingestellte

Lichtbogenlange an. Mit beiden Bedienelementen der Drahtvorschubeinheit kdnnen Stromstarke und Spannung eingestellt
werden. Die Standardlichtbogenlange ist,0”; die Einstellung basiert auf der synergetischen Spannung plus/minus 3,0V.
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SchweiBmodus — Standard

Die Einstellung von Stromstérke, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Werkstiickdicke hat keinen Einfluss auf die
Spannungseinstellung und andere Parameter. In diesem Modus sind alle erforderlichen Parameter separat einzustellen.

Siehe Drahtgeschwindigkeit und Spannungseinstellung oben.

Einige praktische Tipps zum MIG/MAG-Schweil3en:

« Achten Sie beim SchweiBen auf einen Elektrodeniiberstand (den Abstand zwischen SchweiBnaht und Kontaktspitze) von ca. 6—8 mm.
« Vlerwenden Sie beim Schweien diinner Materialien maglichst kleine MIG-Drahtdurchmesser und bei dickeren Materialien dickere Dréhte.
« Achten Sie auf die Wahl des richtigen MIG-Drahttyps fiir das zu schweiBende Material.

« Stellen Sie sicher, dass der MIG-Schweibrenner die richtige Kontaktspitze und den richtigen Drahtleiter hat.

« Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Antriebsrollen und die richtige Brennerfiihrung fiir die gewéhlte DrahtgrdBe verwenden.

« Wahlen Sie das richtige Gas, um die richtigen SchweiBeigenschaften und das richtige Ergebnis zu erzielen.

« Fiir eine optimale SchweiBkontrolle halten Sie den Draht an der Vorderkante des SchweiBbades.

« Sorgen Sie vor dem Schweien fiir eine bequeme und stabile Position.

« Halten Sie den SchweiBbrenner beim SchweiBen so gerade wie mdglich, um eine optimale SchweiBzufuhr zu gewahrleisten.

+ Uberprilfen Sie tglich den Zustand des SchweiBbrenners und der Antriebsrollen.

+ Halten Sie alle Verbrauchsmaterialien sauber und trocken, um Verunreinigungen wie Oxidation und Feuchtigkeit zu vermeiden.

Induktivitat

Beim MIG/MAG-SchweiBen im Kurzschlussverfahren beriihrt die Schweidrahtelektrode das Werkstiick/SchweiSbad,
was zu einem Kurzschluss fiihrt. Tritt dieser Kurzschluss auf, sinkt die Lichtbogenspannung nahezu auf Null. Diese
Spannungsanderung fiihrt zu einer Anderung im SchweiBstromkreis.

Der Spannungsabfall fiihrt zu einem Anstieg des SchweiBstroms. Die Starke des Stromanstiegs hangt von den
SchweiBeigenschaften der Stromquelle ab.

Reagiert die Stromquelle sofort, steigt der Strom im Stromkreis stark an. Der schnelle Stromanstieg fiihrt dazu, dass
der kurzgeschlossene Schweildraht explosionsartig schmilzt und groBe Mengen geschmolzener Schweilspritzer
entstehen.

Durch Hinzufiigen einer Induktivitdt zum SchweiBstromkreis wird der Stromanstieg verlangsamt. Dies funktioniert
durch die Erzeugung eines Magnetfelds, das dem Schweilstrom im Kurzschluss entgegenwirkt und so den Anstieg
verlangsamt. Eine Erhohung der Induktivitdt verldngert die Lichtbogenzeit und reduziert die Kurzschlussfrequenz, was
zur Reduzierung von SchweiBspritzern beitragt.

Abhéngig von den Schweiparametern gibt es eine optimale Induktivitatseinstellung fiir optimale
Schweilbedingungen. Ist die Induktivitat zu niedrig, kommt es zu ibermaRiger Schweilspritzerbildung.

Ist sie zu hoch, steigt der Strom nicht ausreichend an, und der Draht sticht mit unzureichender Hitze in das
Schweilbad. Moderne Schweilstromquellen konnen oft die richtige Induktivitat bereitstellen, um hervorragende
SchweiBeigenschaften zu erzielen. Viele verfiigen iiber eine variable Induktivitdtsregelung fiir eine prézise Steuerung.
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Zuriickbrennen

Sollte das SchweiBgerdt den SchweiBvorgang unterbrechen und alle Gerdtefunktionen gleichzeitig ausfallen, wiirde der
abschmelzende Schweidraht hdchstwahrscheinlich im SchweiBbad geftieren. Um dies zu verhindern, verfiigen die meisten Geréte
iiber eine Riickbrandfunktion.

Diese Funktion kann eingebaut oder einstellbar sein. Sie ermdglicht es, die Stromzufuhr und den Gasschutz auch nach Beendigung
der SchweiBzufuhr auf dem abschmelzenden Schweidraht aufrechtzuerhalten und so die SchweiBnaht freizubrennen. Bei
manchen Gerdten ist die Riickbrandfunktion in der Steuerung voreingestellt, andere bieten eine externe, variable Steuerung zur
Anpassung der Verzogerungszeit.

Andere Steuerelemente

Weitere géngige Steuerungsfunktionen sind die Verriegelung oder der 2T/4T-Modus. Im 2T-Modus kann der SchweiBer den
Brennertaster zum SchweiBen driicken und zum Stoppen loslassen. Im 4T-Modus kann der SchweiBer den Brennertaster zum
Starten driicken und loslassen. AnschlieBend kann ohne Halten des Tasters geschweil3t und durch erneutes Driicken und Loslassen
des Tasters gestoppt werden. Dies ist besonders beim SchweiBen langer Schweistrecken niitzlich.

Viele Maschinen verfiigen iiber eine Kraterfiillsteuerung. Dadurch kann der Krater am Ende gefiillt und so Schweilfehler vermieden
werden.

Ein PunktschweiBtimer ermdglicht die Einstellung der SchweiBzeit. Nach Ablauf der Zeit muss der Bediener den Brennerschalter
loslassen, um die SchweiBung neu zu starten.

MIG/MAG-Systempriifungen

Schutzgasdiise

Diese Diise muss regelmaBig gereinigt werden, um SchweiBspritzer zu entfernen. Bei Verformung oder Quetschung ersetzen.
Kontakt-Tipp

Nur ein guter Kontakt zwischen dieser Kontaktspitze und dem Draht kann einen stabilen Lichtbogen und eine optimale
Stromabgabe gewdhrleisten. Beachten Sie daher die folgenden Vorsichtsmanahmen:

« Die fonung der Kontaktspitze muss frei von Schmutz und Oxidation (Rost) gehalten werden.

« SchweiBspritzer bleiben nach léngeren SchweiBvorgéngen leichter haften und behindern den Drahtfluss. Daher muss die Spitze
regelmaBig gereinigt und gegebenenfalls ausgetauscht werden.

* Die Kontaktspitze muss stets fest auf den Brennerkdrper geschraubt sein. Die thermischen Zyklen, denen der Brenner ausgesetzt
ist, konnen dazu fiihren, dass sie sich [dst, wodurch sich Brennerkérper und -spitze erhitzen und der Draht ungleichmaBig
vorgeschoben wird.

MIG-Brennerdrahtleiter

Dies ist ein wichtiges Bauteil, das regelméBig Giberpriift werden muss, da sich im Draht Kupferstaub oder feine Spane ablagern
kdnnen. Reinigen Sie es regelmaBig zusammen mit den Gasleitungen mit trockener Druckluft. Die Auskleidungen unterliegen
standigem Verschlei und miissen daher nach einer gewissen Zeit ausgetauscht werden.

Drahtantriebssystem

Reinigen Sie die Vorschubrollen regelmaBig, um Rost und Metallriicksténde der Spulen zu entfernen. Uberpriifen Sie regelmaBig die
gesamte Drahtvorschubeinheit: Vorschubarme, Drahtfiihrungsrollen, Drahtfiihrungsspirale und Kontaktspitze.
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SPOOL GUN-BETRIEB

2 Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im

SchweiBbereich.
Spool Gun-SchweiBmodus Die Tellenumrjr;:rsg;;(s)f)gol Gun lautet
Das Jasic EVO EM-350CT-Gerat kann mit unserer optionalen Spool Gun verwendet werden.
Diese Spool Gun im Euro-Stil wird iiber den Euro-Anschluss an die EVO MIG-
Gerdte angeschlossen. :
SchlieBen Sie den Euro-Stecker der Spool Gun an die (MIG) Euro-Buchse an.
SchlieBen Sie den 9-poligen Steuerstecker der Spool Gun an die entsprechende 9-polige
Buchse an der Vorderseite des Gerats an.
Stellen Sie sicher, dass das Anschlusskabel an die ,+"-Buchse an der Vorderseite des Gerats
angeschlossen ist, und ziehen Sie es im Uhrzeigersinn fest.
Stecken Sie den Kabelstecker der Werkstiickklemme in die,-“-Buchse an der
Vorderseite des SchweiBgerdts und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.
SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Regler/Durchflussmesser an der Schutzgasflasche an
und verbinden Sie das andere Ende mit dem Gerat.
Nachdem Sie die SchweiBleitungen wie oben beschrieben angeschlossen haben, schalten Sie den Netzschalter auf der
Riickseite ein und wahlen Sie den MIG-Schweimodus und den Spool-Gun-Modus (siehe Abbildung rechts).
Stellen Sie die Schweilspannung und weitere Parameter iiber das Bedienfeld der
Maschine ein.
Bei aktivierter Fernsteuerungsfunktion wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit iiber
das Potentiometer am Spool-Gun-Brennergriff eingestellt.
Stellen Sie sicher, dass der SchweiBstrom entsprechend der Werkstiickdicke und der
SchweiBnahtvorbereitung ausreichend ist.
Setzen Sie eine 1-kg-SchweiBdrahtrolle in den Spulenhalter ein und fiihren Sie den
Draht durch die Antriebsrollen. Achten Sie dabei darauf, dass die RollengrdBe lhrem
Drahttyp und -durchmesser entspricht. Fiihren Sie den Draht anschlieBend erneut durch
die Kontaktspitze, um sicherzustellen, dass die Kontaktspitze die richtige GroBe hat.
(ffnen Sie das Gasventil der Gasflasche, driicken Sie den Brennerschalter und stellen Sie den Gasregler auf die
gewiinschte Durchflussmenge ein.
Durch Driicken des Spool-Gun-Brennerschalters wird die Maschine gestartet, und der Schweivorgang kann beginnen.
Stellen Sie die richtige SchweiBspannung mit dem Steuerknopf,Spannung” auf der Vorderseite der Maschine ein und
stellen Sie den Steuerknopf, Drahtvorschubgeschwindigkeit” an der Spool Gun ein.

Bitte beachten Sie: Die Spool Gun-Option kann nur im Standard-MIG-SchweiBmodus verwendet werden. Die MIG Synergic-
Funktion ist deaktiviert, wenn das Bedienfeld auf Spool Gun eingestellt ist. Wenn im Spool Torx kein Drahtvorschubpotentiometer
eingebaut ist und Spool Gun ausgewahlt und die Fernsteuerungsfunktion aktiviert ist, kann der SchweiBstrom nicht eingestellt
werden.

Verkabelung des Spool Gun-Steuersteckers

* Pin 1 — Potentiometer Max (grau) * Pin 7 —,+" Motorversorgung DC 24V (rot)
* Pin 2 — Potentiometer Schleifkontakt (griin/gelb) * Pin 8 —,-" Motorversorgung 0V (blau)
« Pin 3 — Potentiometer Min (braun) * Pin9-GND
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MIG-SETUP-ANLEITUNG
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PROBLEME BEIM MIG-SCHWEISSEN

AN

Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz aller Personen im
SchweiBbereich.

MIG-Schweifehler und Praventionsmethoden

Defekt

Magliche Ursache

MaBnahme

Porositdt (innerhalb oder
auBerhalb der Perle)

Schlechtes Material

Material auf Sauberkeit priifen

Unzureichender Schutzgasfluss

Schlduche und MIG-Brenner auf Verstopfungen priifen

Gasfluss zu niedrig/zu hoch

Reglereinstellung priifen und sicherstellen, dass er nicht
aufgrund eines hohen Durchflusses eingefroren ist

Undichte Schlduche

Alle Schlduche auf Undichtigkeiten priifen

Defektes Gasventil

Servicetechniker anrufen

Arbeiten im Freien mit Zugluft

SchweiBbereich abschirmen

Schlechte oder
ungleichméRige Drahtzufuhr

Falscher Druck auf den Drahtantrieb
fiihrt zu Riickbrand an der
Kontaktspitze oder Vogelnestern an
der Zufiihrrolle

Oberen Zufuhrdruck neu einstellen

Druck erhdhen, um Riickbrand zur Spitze zu vermeiden

Druck senken, um Vogelnesterbildung zu vermeiden

Beschddigung der
Brennerfiihrungsseele

Brennerfiihrungsrohr ersetzen

Schweildraht verunreinigt oder
rostig

Draht ersetzen

Schweifspitze abgenutzt

SchweiBspitze priifen und ersetzen

Kein Betrieb bei betatigtem
Brennerschalter

Brennerschalter defekt

Brennerschalterdurchgang priifen und bei Defekt
austauschen.

Sicherung durchgebrannt

Sicherungen priifen und ggf. austauschen.

Fehlerhafte Leiterplatte im Gerdt

Servicetechniker rufen.

Niedriger Ausgangsstrom

Lose oder defekte Werkstiickklemme

Klemme festziehen/austauschen.

Lose Kabelstecker

Stecker wieder anbringen.

Stromquelle defekt

Servicetechniker rufen.

Kein Betrieb Kein Betrieb und Netzlampe leuchtet | Netzsicherung priifen und ggf. austauschen
nicht
Fehlerhafte Stromquelle Rufen Sie einen Servicetechniker an.
UberméBige Spritzer Drahtvorschubgeschwindigkeit zu | Setzen Sie die Parameter entsprechend der

hoch oder Schweispannung zu
niedrig

durchzufiihrenden SchweiBnaht zuriick.

UberméRige Durchdringung,
das Schweilgut liegt
unterhalb der Oberflache des
Materials und hangt unter

Wérmeeintrag zu hoch

Reduzieren Sie die Stromstarke oder verwenden Sie eine
kleinere Elektrode mit niedrigerer Stromstarke.

Schlechte SchweiBtechnik

Verwenden Sie die richtige SchweiBgeschwindigkeit.
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PROBLEME BEIM MIG-SCHWEISSEN

AN

Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz aller Personen im
SchweiBbereich.

MIG-Schwei3fehler und Praventionsmethoden

Defekt

Mégliche Ursache

MaBnahme

Durchbrennen — Locher
im Material, wo keine
Schweilnaht vorhanden ist

Warmeeintrag zu hoch

Niedrigere Stromstarke oder kleinere Elektrode
verwenden

Korrekte SchweiBgeschwindigkeit verwenden

Schlechte Verschmelzung
— Das Schweimaterial
verschmilzt nicht mit dem
zu schweiBenden Material
oder mit vorherigen
Schweilraupen.

Unzureichende Warmestufe

Erhohen Sie die Stromstérke oder erhdhen Sie die
ElektrodengroBe und -starke.

Schlechte SchweiBtechnik

Die Schweilnahtkonstruktion muss einen vollstandigen
Zugang zur SchweiBnahtwurzel ermdglichen.

Aindern Sie die Schweitechnik, um die
Durchdringung zu gewahrleisten, z. B. durch Pendeln,
Lichtbogenpositionierung oder Strichraupenschweil3en.

Werkstiick verschmutzt

Entfernen Sie vor dem SchweiBen alle Verunreinigungen
vom Material, z. B. 01, Fett, Rost und Feuchtigkeit.

UnregelmaBige Schweinaht
und Form

Falsche Spannungs-/
Drahtvorschubeinstellungen. Bei
konvexer Form ist die Spannung zu

niedrig, bei konkaver Form zu hoch.

Passen Sie die Spannung und/oder
Drahtvorschubgeschwindigkeit an

Unzureichende oder zu hohe
Warmezufuhr.

Passen Sie den Drahtvorschubgeschwindigkeitsregler
oder die Spannungsregelung an

Draht wandert.

Kontaktspitze austauschen

Falsches Schutzgas.

Uberpriifen und wechseln Sie das Schutzgas bei Bedarf

Ihre SchweiBnaht reilt

Die Schweiraupen sind zu klein.

Versuchen Sie, die Vorschubgeschwindigkeit zu
verringern.

Die EinschweiBung ist eng und tief.

Versuchen Sie, die Drahtvorschubgeschwindigkeit,
Stromstérke und Spannung zu reduzieren oder die
Vorschubgeschwindigkeit des MIG-Brenners zu erhdhen.

Zu hohe Spannung.

Verringern Sie den Spannungsregler.

Die Abkiihlgeschwindigkeit von
SchweiBnaht/Material ist zu hoch.

Verlangsamen Sie die Abkiihlgeschwindigkeit, indem
Sie das zu schweiBende Teil vorwdrmen oder langsam
abkiihlen lassen.

Der Schweilichtbogen hat
nicht das knackige Gerdusch,
das ein kurzer Lichtbogen
aufweist, wenn die Draht-
vorschubgeschwindigkeit
oder die Spannung richtig
eingestellt sind.

Der MIG-Brenner wurde
maglicherweise an die falsche
Ausgangsspannungspolaritat auf
der Vorderseite angeschlossen

Stellen Sie sicher, dass das Polaritatskabel des MIG-
Brenners an den positiven (+) Schweilanschluss
fiir Massivdrahte und gasgeschiitzte Fiilldréhte
angeschlossen ist
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MIG-BRENNER-ERSATZTEILLISTE

MIG-SchweiBbrenner luftgekiihlt - HC400
Nennleistung 400 A C02 / 280 A Mischgase bei 60 % Einschaltdauer. DrahtgroBe 0,8 mm bis 2 mm EN60974-7

D/ AV

STARPARTS

Torch Packages C Eg
HC400-3E HC400-4E HC400-5E
3 metre 4 metre 5 metre

*Euro Fitting and Bladeswitch

4
/
Ve 13
5
MAIN CONSUMABLES 10
Descrigion PockQy
Swan Neck 45”
NeckWasher 10

Gas Diffuser M8 B
_Nozze Ins Short 24mm (Tapered Nozzle)

L 5
x i 5
zzle Ins Long 37mm (Conical/Cylindrical) 5

5 HC4005 Conlcal Nozzle 5 LINERS (ALUMINIUM)
5
5

HC4006 Gylindrical Nozzle ot Description Pack
HC4007 Tapered Nozzle 8 HC4300 0:8-1.0mm 3M Black

ACT TIPS (M8 X 33MM HEXAGONAL) _ HC4a00 1.0mm 4M Black

3006 0.6mm Steel 25 _ HCas00 0.8-1.0mm SM Black

_ HC3008 0.8mm Steel 25 C4301 1.0-1.2mm 3M Blue
HC3010 1.0mm Steel/08mm Alu 25 C4401 1.0-1.2mm 4M Blue

HC3012 1.2mm Steel/1.0mm Alu 25 HCas501
HC3014 1.4mm Steel/1 2mm Alu - 25 __ HC4302 AR e S e a s

_ HC3016  1.6mm Steel/1 AmmAlu = 25 HC4402 1.6mm 4M Red s 583338 s3sl;
HC3020 25 HC4502 1.6mm 5M Red

LINERS (STEEL) SECONDARY CONSUMABLES

7 HC3300  0812mm3MBlue -~ 1 9 C3017 Torch Handle Kit 1
HC3400 .8-1.2mm 4M Blue 1 10 HC4BCM _ 4Button Control Module 2 s> = 8 = 2l
_ HG3500 i IL = 1 1 HG3018 Cable Support 1
_ HG301 1.2-1.4mm 3M Grey - ... - . M. HeEM0 . CobleAsyaM . 4 s s e o 8 s s s s s sese sl
1.2-1.4mm 4M Grey 1 ___ HCa020 Cable Assy 4M T s
1.2-1.4mm 5M Grey 1 HC4021 G 5Y5M s ¢« 2 s s e s s a0 883 ssles
1.4-20mm 3M Red 1 13 HC3022 Torch Back End Kit 1
HC3502 lf‘:igzm 2& ;:ﬂ l *Torch Handle Kit Comprises Handle Sheels, Trigger, Front & Rear Lock Nuts, Blanking Plate

*Torch Back End Kit Comprises Gun Plug Body, Gun Plug Housing, Gun 2lug Nut, Locking Nut

Bitte beachten Sie: Der Paketinhalt kann je nach Land und gekaufter Paketteilenummer unterschiedlich sein.

51



MMA-SETUP

Ausgangsverbindungen

Die Elektrodenpolaritdt wird im Allgemeinen durch den verwendeten Schweilstabtyp bestimmt. Beim
LichtbogenhandschweiBen wird der Elektrodenhalter Giblicherweise an den Pluspol und der Werkstiickriickleiter an
den Minuspol angeschlossen.

Im Allgemeinen gibt es zwei Anschlussmdglichkeiten fiir Gleichstromschweigerate: DCEN- und DCEP-Anschluss.
DCEN: Der SchweiBelektrodenhalter wird an den Minuspol und das Werkstiick an den Pluspol angeschlossen.

DCEP: Der Elektrodenhalter wird an den Pluspol und das Werkstiick an den Minuspol
angeschlossen.

Der Bediener kann DCEN je nach Grundwerkstoff und SchweilSelektrode wahlen.

DCEP wird generell fiir basische Elektroden empfohlen (d. h. Elektroden, die an
den Pluspol angeschlossen sind).

Im Zweifelsfall immer das Datenblatt des Elektrodenherstellers konsultieren.

MMA-Schwei3en

1. Achten Sie beim AnschlieBen der Schweikabel darauf, dass der Netzschalter des Gerdts ausgeschaltet ist.
SchlieBen Sie das Gerat niemals an das Stromnetz an, wenn die Abdeckungen entfernt sind.

2. Stecken Sie den Kabelstecker mit Elektrodenhalter in die,,+"“-Buchse an der Vorderseite des SchweiBgerdts und
ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

3. Stecken Sie den Kabelstecker des Werkstiickriickleiters in die-“-Buchse an der Vorderseite des Schweil3gerats und
ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Wenn Sie lange Sekundarkabel (Elektrodenhalterkabel und/oder Massekabel) verwenden machten, miissen Sie darauf

achten, dass der Querschnitt des Kabels entsprechend vergroBert wird, um den Spannungsabfall durch die Kabellénge

Zu verringern.

Bitte beachten Sie:
Uberpriifen Sie diese
Stromanschliisse taglich, um
sicherzustellen, dass sie sich
nicht geldst haben, da es
sonst bei Betrieb unter Last
zu Lichtbogen kommen kann.




OPERATION - MMA

Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im

SchweiBbereich.
MMA-SchweifRen Elektrodencode-Draht //)
MMA (Hand-LichtbogenschweiBen), Abgeschirmt oder
—~—

SMAW (SchutzgasschweiBBen) oder einfach
Stabelektrodenschwei3en. Stabelektrodenschweien ist
ein LichtbogenschweiBverfahren, bei dem Metalle durch
Erhitzen mit einem Lichtbogen zwischen einer umhiillten
Metallelektrode und dem Werkstiick geschmolzen und
verbunden werden.

Die Abschirmung erfolgt durch die duere Beschichtung
der Elektrode, oft auch Flussmittel genannt. Das Fiillmetall

Gasschild

FIuss\_\/” &/

SchweiBschlack NS,
’V cnwel S(ﬁa( e ’q&(ﬁ 7

S ee—

Fiittern

. _ Unedles SchweiBnaht  Geschmolzenes
wird hauptsachlich aus dem Elektrodenkern gewonnen. Metall aufgetragen  SchweiBmetall ~ Krater

Die duRere Beschichtung der Elektrode, auch Flussmittel genannt, unterstiitzt die Lichtbogenbildung, liefert Schutzgas
und bildet beim Abkiihlen eine Schlackenschicht, die die Schweilnaht vor Verunreinigungen schiitzt.

Wenn die Elektrode mit der richtigen Geschwindigkeit iiber das Werkstiick gefiihrt wird, hinterldsst der Metallkern eine
gleichmaBige Schicht, die sogenannte Schweiraupe.

Nachdem Sie die SchweiBkabel wie oben beschrieben angeschlossen haben, schlieRen Sie Ihr Gerdt an das Stromnetz
an und schalten Sie es ein. Der Netzschalter befindet sich auf der Riickseite des Gerts. Stellen Sie ihn auf ,Ein”. Die
Bedienfeldanzeige leuchtet dann auf. Der Liifter beginnt sich zu drehen, wéhrend das Schweigerat hochfahrt. Das
Bedienfeld leuchtet ebenfalls auf, um anzuzeigen, dass das Gerat betriebsbereit ist (siehe unten).

& Achtung, an beiden Ausgangsklemmen liegt Spannung an.

Einige SchweiBmodelle sind mit der intelligenten Liifterfunktion ausgestattet.
Wird die Stromversorgung kurz vor Schweilbeginn eingeschaltet, stoppt

der Liifter automatisch. Sobald der SchweiBvorgang beginnt, lauft er wieder
automatisch an.

SchlieBen Sie nun die SchweiBleitungen wie in der
Abbildung unten gezeigt an. Achten Sie dabei
auf die richtige Elektrodenpolaritat fiir den

verwendeten Schwei3draht.

Im linken Bild ist, MMA” (rot) ausgewahlt, der MMA-Parameter fiir die
Stromregelung ist ausgewahlt und der MMA-Strom wird iiber den Drehregler
eingestellt und auf 150 Ampere eingestellt. Die Anzeige erfolgt auf dem Display.

Die Fernbedienungsoption ist deaktiviert. Die Stromregelung erfolgt iiber

den Drehregler am Bedienfeld. Durch Driicken der Fernbedienungstaste kann
der Bediener das Fernbedienungszubehdr verwenden. >
Weitere Informationen finden Sie auf Seite 18. ——




BETRIEB - MMA

2 Stellen Sie vor Beginn von SchweiBarbeiten sicher, dass Sie iiber geeigneten Augenschutz und

Schutzkleidung verfiigen, da SchweiBstrahlen, SchweiBspritzer, Rauch und die beim Schweivorgang
entstehenden hohen Temperaturen zu Verletzungen des Personals fiihren konnen. Treffen Sie auBerdemdie
notwendigen MaBnahmen, um Personen im Schwei8bereich zu schiitzen, die Verletzungen verursachen kénnten.

MMA-Schwei3en

Wahlen Sie den MMA-SchweiBmodus, indem Sie den griinen Pfeil driicken,
bis das MMA-Symbol wie im Bild rechts (roter Kreis) leuchtet.

Im MMA-Modus konnen Sie Schweilstrom, Hotstart-Strom und
Lichtbogenstarke wie unten beschrieben auswahlen und anpassen.

MMA-SchweiBstromeinstellung

Die MMA-Stromeinstellung kann jetzt iiber den Stromeinstellregler der
Bedienkonsole vorgenommen werden. Dies kann durch Drehen des oberen

Encoders, A" (wie rechts gezeigt) im oder gegen dep Uhrzeigersinn erreicht
werden. Dadurch wir é g H g%ro r?ze?genegené gl%eg erangezelgteSchwelfistromstarkeerhohtodervernngert

Bitte beachten Sie: Die SchweiRstromeinstellung kann wahrend des Schweilens vorgenommen werden.

Arc Force-Stromeinstellung

Standardmafig wird im unteren Display die MMA-Spannung angezeigt (siehe Abbildung auf Seite 53). Um die MMA-
Lichtho uszuwdhlen, driicken Sie die untere Encoder-Taste,,B” (wie oben gezeigt), bis das Lichtbogenkraft-
Symbol Bl | eychtet auf. Sie werden nun feststellen, dass die MMA-Spannung im unteren Display durch die
Angaben zum Lichtbogenstrom ersetzt wurde.

Sie kdnnen nun den Drehregler,B” im oder gegen den Uhrzeigersinn drehen, um den gewiinschten Lichtbogenstrom
zu erhdhen oder zu verringern, bis der gewiinschte Lichtbogenstrom im Display angezeigt wird. In unserem obigen
Beispiel wurden 40 A ausgewahlt.

Einstellung des Hot-Start-Stroms

Der Warmstartstromwert ist werkseitig auf 100 A voreingestellt, kann jedoch in den Hintergrundeinstellungen des
Technikermodus im Bereich von 0 bis 200 A angepasst werden.
Weitere Informationen zum Anpassen des Warmstartstromwerts finden Sie auf den Seiten 25/26.

VRD-Anzeige Elektrodendurch- | Empfohlener
; hwei A
(Y Im MMA-Modus leuchtet die VRD-LED, um anzuzeigen, dass VRD aktiv U P e )
ist und die Ausgangsspannung der Maschine 13,5V betrdgt (weitere 1.0 20~ 60
Informationen finden Sie auf Seite 24). 1.6 44 ~ 84
Die Tabelle rechts bietet eine Stromempfehlung fiir verschiedene 2.0 60 ~ 100
SchweiBelektrodendurchmesser im Vergleich zu den empfohlenen Strombereichen. 25 80 ~ 120
Der Bediener kann seine eigenen Parameter basierend auf Art und Durchmesser
32 108 ~ 148
der Schweilelektrode sowie seinen eigenen Prozessanforderungen einstellen. 4.0 140 ~ 180

Bitte beachten Sie: Der Bediener sollte die Parameter so einstellen, dass sie den SchweiBanforderungen entsprechen.
Eine falsche Auswahl kann zu Problemen wie einem instabilen Lichtbogen, Spritzern oder dem Festkleben der
SchweiBelektrode am Werkstiick fiihren.

Bei langen Sekundarkabeln (SchweiBkabel und Massekabel) sollte ein Kabel mit groRerem Querschnitt gewahlt werden,
um den Spannungsabfall zu reduzieren.
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BETRIEB - MMA

C Stellen Sie vor Beginn von SchweiBarbeiten sicher, dass Sie iiber geeigneten Augenschutz und

Schutzkleidung verfiigen, da SchweiBstrahlen, SchweiBspritzer, Rauch und die beim Schweivorgang
entstehenden hohen Temperaturen zu Verletzungen des Personals fiihren konnen. Treffen Sie auBerdemdie
notwendigen MaBnahmen, um Personen im SchweiBbereich zu schiitzen, die Verletzungen verursachen kénnten.

MMA-Schwei3en

Lichtbogenkraft: Die Lichtbogenkraft verhindert das Festkleben der Elektrode beim SchweiBen. Sie sorgt fiir

eine voriibergehende Erhdhung des Stroms, wenn der Lichthogen zu kurz ist, und sorgt fiir eine gleichbleibend
hervorragende Lichtbogenleistung bei einer Vielzahl von Elektroden. Der Lichtbogenkraftwert sollte entsprechend dem
Durchmesser der Schweielektrode, der Stromeinstellung und den Prozessanforderungen bestimmt werden. Hohe
Lichtbogenkrafteinstellungen fiihren zu einem schérferen Lichtbogen mit hoherer Durchdringung, jedoch mit etwas
Spritzerbildung. Niedrigere Lichtbogenkrafteinstellungen sorgen fiir einen gleichméBigen Lichtbogen mit weniger
Spritzern und einer guten SchweiBnahtbildung. Manchmal ist der Lichtbogen jedoch weich oder die SchweiRelektrode
kann festkleben. Die Lichtbogenkrafteinstellung des EM-350CT ist werkseitig auf 100 A voreingestellt.

Warmstartstrom: Der Heil3start des EM-350CT ist werkseitig auf 100 A voreingestellt, kann aber in den
Hintergrundeinstellungen von 0 bis 200 A eingestellt werden (weitere Informationen finden Sie auf den Seiten 26/27).
Der HeiBstartstrom erhdht den SchweilSstrom zu Beginn des Schweilens, um eine optimale Lichtbogenziindung zu
gewdhrleisten und ein Festkleben der Elektrode zu vermeiden. Dadurch kdnnen auch Schweifehler zu Beginn des
Schweilens reduziert werden. Die Hohe des HeiBstartstroms richtet sich grundsatzlich nach Typ, Spezifikation und
SchweiBstrom der SchweiRelektrode.

Beim GleichstromschweiBen ist die Hitze an den positiven und negativen Elektroden des Schweiflichtbogens
unterschiedlich. Beim SchweiBen mit Gleichstromversorgung gibt es DCEN-Anschliisse (DC-Elektrode negativ) und
DCEP-Anschliisse (DC-Elektrode positiv). Beim DCEN-Anschluss ist die SchweiBelektrode mit der negativen Elektrode
der Stromversorgung verbunden und das Werkstiick mit der positiven Elektrode der Stromversorgung. In diesem
Modus erhalt das Werkstiick mehr Hitze, was zu einer hohen Temperatur und einem tiefen Schmelzbad fiihrt,

durch das sich leicht durchschweiBen Idsst und das zum Schweilen dicker Teile geeignet ist. Beim DCEP-Anschluss
ist die SchweiBelektrode mit der positiven Stromversorgung verbunden und das Werkstiick mit der negativen
Stromversorgung. In diesem Modus erhalt das Werkstiick weniger Hitze, was zu einer niedrigen Temperatur, einem
flachen Schmelzbad und Schwierigkeiten beim DurchschweiBen fiihrt. Dies eignet sich zum Schweilen diinner Teile.

Beim Schweif3en:

Bitte beachten Sie: Das Gerdt EM-350CT verfiigt standardmaRig iiber eine integrierte
Antihaftfunktion. Tritt wahrend des SchweiBvorgangs fiir 2 Sekunden ein Kurzschluss

am SchweiBausgang auf, wechselt das Gerat automatisch in den Antihaftmodus. Der
SchweilSstrom wird automatisch auf 20 A reduziert, um den Kurzschluss zu beheben. Nach der
Kurzschlusshehebung wird der Schweilstrom automatisch wieder auf den
eingestellten Wert zuriickgesetzt.

Schalten Sie die Stromversorgung nach dem Schweif3en aus

Nach Abschluss aller SchweiBvorgénge sollte das Gerdt ausgeschaltet
werden. Der Netzschalter befindet sich auf der Riickseite des Gerats und
sollte auf ,Aus” gestellt werden. Beachten Sie, dass der Liifter des Gerats fiir
kurze Zeit weiterlauft. Dies ist vollig normal. Nach einer kurzen Verzdgerung
erlischt die Kontrollleuchte des Bedienfelds und der Liifter stoppt. Dies zeigt
an, dass das Schweilgerdt nun vollstandig ausgeschaltet ist.
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LEITFADEN ZUM MMA-SCHWEISSEN

2 Stellen Sie vor Schweiarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.
Tipps und Anleitungen zum MMA-Prozess

Typische SchweiBerkonfiguration
1. Elektrodenhalter 2. Werkstiickriicklaufklemme 1. Elektrodenhalter

2. Werkstiickriicklaufklemme
3. Werkstiick 6. Abstand
vom Werkstiick
4, SchweiBgut mit Elektrodenpulver \ // 2ur Elektrode
oder Schlacke bedeckt \q_ (Lichtbogenlange)
5. Elektrode
6. Abstand Werkstiick — Elektrode
(Lichtbogenldnge)
3. Werkstiick
5. Elektrode

4. SchweiBgut bedeckt
mit Elektrodenflussmittel
oder Schlacke

Sobald die Elektrode das Werkstiick beriihrt, fliet Schweilstrom. Der Schweiler sollte stets auf einen guten Anschluss
der Werkstiickklemme achten. Je naher die Klemme am Schweilbereich platziert wird, desto besser.

Beim Ziinden des Lichtbogens bestimmt der Abstand zwischen Elektrodenende und Werkstiick die
Lichtbogenspannung und beeinflusst auch die SchweiBeigenschaften. Als Richtwert sollte die Lichtbogenldnge fiir
Elektroden bis 3,2 mm Durchmesser etwa 1,6 mm und fiir Elektroden iber 3,2 mm etwa 3 mm betragen.

Nach Abschluss des SchweiBens muss das Schweipulver bzw. die Schlacke iblicherweise mit einem
Schlackenhammer und einer Drahtbiirste entfernt werden.

Gelenkform im MMA

Beim MMA-Schweien gibt es folgende allgemeine Grundverbindungsformen: StumpfstoB, EckstoR, UberlappstoR
und T-StoB3.

StoBverbindung Eckverbindung Uberlappungsgelenk T-Gelenk
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LEITFADEN ZUM MMA-SCHWEISSEN

C Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBRbereich.

MMA-Bogenschlag

Klopftechnik: Heben Sie die Elektrode hoch und senken Sie sie ab, um das Werkstiick zu treffen. Nach der Bildung eines
Kurzschlusses heben Sie sie schnell um etwa 2—4 mm an, und der Lichtbogen wird geziindet. Diese Methode ist schwer

zu erlernen.

Elektrode Elektrode Elektrode
1 Aufrecht
Werkstiick Werkstiick -~ . beriihren Werkstuck Hoch
\ /

i 2 4mm

Nehmen Sie die Elektrode Die Elektrode b"eriihrt Anheben um ca.2 - 4 mm
aufrecht das Werkstiick

Scratch-Technik-Ziehen Sie die Elektrode und kratzen Sie das Werkstiick, als wiirden Sie ein Streichholz anziinden. Das
Kratzen an der Elektrode kann dazu fiihren, dass der Lichtbogen entlang der Kratzbahn brennt. Achten Sie daher darauf,
im Schweilbereich zu kratzen. Nehmen Sie nach dem Ziinden des Lichtbogens die richtige SchweiBposition ein.

Elektrode Elektrode Elektrode
'+ Kratzen Werkstiick ~ beriihren Werkstuck 1
/ 2 4mm
_ —_—
Schaben Sie das Werkstiick, um Die Elektrode beriihrt Anheben um ca. 2 - 4 mm
einen Lichthogen zu erzeugen das Werkstiick ’

Elektrodenpositionierung

Horizontale oder flache Position

Die Elektrode sollte im rechten Winkel zur Platte positioniert und in Fahrtrichtung um etwa 10°—30° geneigt sein.
. (|
I ' W
I Wi
3 VI

<« Schweifrichtung

Endansicht Seitenansicht
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LEITFADEN ZUM MMA-SCHWEISSEN

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im

2 Stellen Sie vor Schweiarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
SchweiBbereich.

Kehlnahtschwei3en

Die Elektrode sollte so positioniert werden, dass sie den Winkel teilt, d. h. 45°. Auch hier sollte die Elektrode in
Fahrtrichtung um etwa 10°-30° geneigt sein.

\’/—\‘
|

i
O\ Y

|
) <«——  SchweiBrichtung |

10°-30°

Endansicht Seitenansicht

Manipulation der Elektrode

Beim MMA-Schweillen werden am Ende der Elektrode drei Bewegungen ausgefiihrt:

1. Die Elektrode fiihrt das Schmelzbad entlang der Achsen zu. Elektrode
2. Die Elektrode schwingt nach rechts und links. \
3. Die Elektrode bewegt sich in Schweifrichtung.

SchweiBen

™~

Werkstiick

Der Bediener kann die Handhabung der Elektrode basierend auf Schweiverbindung, Schweilposition,
Elektrodenspezifikation, SchweiBstrom und Bedienerkenntnissen usw. auswahlen.

Schweifleigenschaften

Eine gute SchweiBnaht sollte die folgenden Eine schlechte Schweilnaht sollte die folgenden
Eigenschaften aufweisen: Merkmale aufweisen:

1. GleichmaBige Schweilinaht 1. UngleichméBige und unregelméBige Schweilnaht
2. Gutes Eindringen in den Grundwerkstoff 2. Schlechtes Eindringen in den Grundwerkstoff

3. Keine Uberlappung 3. Unzureichende Uberlappung

4, Feine Spritzerbildung 4. UbermiRige Spritzerbildung

5. SchweiBBkrater
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LEITFADEN ZUM MMA-SCHWEISSEN

2 Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

Hinweise fiir den SchweiBBanfanger

Dieser Abschnitt soll Anfangern, die noch nie geschweit haben, den Einstieg erleichtern. Am einfachsten
beginnen Sie mit dem Schweilen von SchweiBraupen auf einem Stiick Altblech. Verwenden Sie zundchst ein 6,0
mm dickes (lackfreies) Weichstahlblech mit 3,2 mm Elektroden. Reinigen Sie das Blech von Fett, 0l und losem
Zunder und befestigen Sie es fest an lhrer Werkbank, damit geschweiSt werden kann. Stellen Sie sicher, dass die
Werkstiickriicklaufklemme sicher sitzt und guten elektrischen Kontakt mit dem Weichstahlblech hat, entweder
direkt oder iiber den Arbeitstisch. Fiir optimale Ergebnisse klemmen Sie das Werkstiickkabel immer direkt an das zu
schweiende Material, da sonst ein fehlerhafter Stromkreis entstehen kann.

SchweiBposition

Achten Sie beim Schweilen darauf, dass Sie sich vor Schweillbeginn in eine bequeme Position fiir das Schweilen und lhre
SchweiBanwendung begeben. Sitzen Sie am besten in einer geeigneten Hohe, da dies oft die beste SchweiBposition ist
und Sie entspannt und nicht angespannt sind. Eine entspannte Haltung erleichtert das Schweien erheblich.

Bitte tragen Sie beim Schweilen stets geeignete personliche Schutzausriistung und verwenden Sie eine geeignete
Rauchabsaugung.

Positionieren Sie das Werkstiick so, dass die Schweirichtung quer zu Ihrem Kdrper verlauft und nicht zu oder von ihm weg.

Das Elektrodenhalterkabel sollte stets frei von Hindernissen sein, damit Sie [hren Arm beim Abbrennen der Elektrode
frei bewegen konnen. Manche éltere Menschen tragen das SchweiBkabel lieber Giber der Schulter, da dies mehr
Bewegungsfreiheit ermdglicht und die Hand entlastet.

Uberpriifen Sie Ihre SchweiBausriistung, SchweiRkabel und den Elektrodenhalter vor jedem Gebrauch auf Defekte oder
VerschleiB, da sonst die Gefahr eines Stromschlags besteht.

Merkmale und Vorteile des MMA-Prozesses

Die Vielseitigkeit des Verfahrens, der erforderliche Kenntnisstand und die einfache Handhabung der Ausriistung
machen das E-Hand-Schweif3en zu einem der weltweit am haufigsten eingesetzten Verfahren.

Das E-Hand-SchweiBen eignet sich zum Schweilen einer Vielzahl von Materialien und wird iiblicherweise
horizontal eingesetzt, kann aber mit der richtigen Elektroden- und Stromstarkenwahl auch vertikal oder iiber Kopf
angewendet werden. Dariiber hinaus ermdglicht es das Schweien iiber groBe Entfernungen zur Stromquelle,
sofern die KabelgroBe korrekt gewahlt ist. Der selbstabschirmende Effekt der Elektrodenbeschichtung macht das
Verfahren fiir das SchweiBen im AuBenbereich geeignet. Es ist das vorherrschende Verfahren in der Wartungs- und
Reparaturindustrie und wird haufig im Bauwesen und in der Fertigung eingesetzt.

Das Verfahren kommt auch mit weniger idealen Materialbedingungen wie verschmutztem oder rostigem Material

gut zurecht. Nachteile des Verfahrens sind kurze SchweiBnahte, Schlackenentfernung und Startstopps, die zu einer
geringen SchweiBeffizienz von etwa 25 % fiihren. Die SchweiBqualitdt hangt zudem stark von der Geschicklichkeit des
Bedieners ab, und es konnen zahlreiche Schweilprobleme auftreten.
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FEHLERSUCHE BEIM MMA-SCHWEISSEN

AN

SchweiBbereich.

Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im

Lichtbogenschwei3fehler und Methoden zur Vermeidung

Defekt

Magliche Ursache

Aktion

UberméRiges Spritzen
(Metallperlen, die im
SchweiBbereich verstreut sind)

Stromstarke zu hoch fiir die
gewahlte Elektrode

Reduzieren Sie die Stromstarke oder verwenden Sie eine
Elektrode mit groBerem Durchmesser

Spannung zu hoch oder
Lichtbogenlange zu lang

Reduzieren Sie die Lichtbogenldnge oder Spannung

UngleichmaBige und
unregelmaBige Schweinaht und
-richtung

SchweiBraupe ist ungleichméBig

und verfehlt die Naht aufgrund
des Bedieners

Bedienerschulung erforderlich

Mangelnde Durchdringung —
Die Schweilnaht kann keine
vollstandige Verschmelzung
zwischen den zu schweienden
Materialien herstellen. Oft
erscheint die Oberflache in

Schlechte Nahtvorbereitung

Die Konstruktion der Verbindung muss einen
vollsténdigen Zugang zur SchweiBnahtwurzel
ermdglichen

Unzureichende Warmezufuhr

Material zu dick
Erhohen Sie die Stromstérke oder erhdhen Sie die
ElektrodengroBe und Stromstarke

Ordnung, aber die SchweiBtiefe | Schlechte Schweitechnik Reduzieren Sie die Geschwindigkeit.

ist gering. Stellen Sie sicher, dass der Lichtbogen an der
Vorderkante des SchweiBbades liegt.

Porositét — Kleine Ldcher oder Werkstiick verschmutzt Entfernen Sie vor dem Schweilen alle Verunreinigungen

Hohlrdume auf der Oberflache oder
im Schweilmaterial

vom Material, z. B. 01, Fett, Rost und Feuchtigkeit.

Elektrode ist feucht

Ersetzen oder trocknen Sie die Elektrode.

Lichtbogenlange zu lang

Reduzieren Sie die Lichtbogenlange.

UberméBige Durchdringung — Das
SchweiBgut liegt unterhalb der
Oberflache des Materials und hangt
unter

Lichtbogenldnge zu lang

Reduzieren Sie die Stromstarke oder verwenden Sie eine
kleinere Elektrode mit niedrigerer Stromstarke.

Schlechte SchweiBtechnik

Nutzen Sie die richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Durchbrennen — Locher im
Material, wo keine Schweilnaht
vorhanden ist

Warmezufuhr zu hoch

Nutzen Sie eine geringere Stromstdrke oder eine kleinere
Elektrode.

Nutzen Sie die richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Schlechte Verschmelzung — Das
SchweilBmaterial verschmilzt
nicht mit dem zu schweiBenden
Material oder mit vorherigen
SchweiBraupen.

Unzureichende Warmemenge

Erhdhen Sie die Stromstérke oder erhdhen Sie die
Elektrodengrd

Schlechte SchweiBtechnik

Die Konstruktion der Verbindung muss einen
vollsténdigen Zugang zur SchweiBnahtwurzel
ermdglichen.

Um die Durchdringung zu gewahrleisten, ist eine
andere Schweitechnik wie Pendelschweifen,
Lichtbogenpositionierung oder Strichraupenschweien
erforderlich.

Werkstiick verschmutzt

Entfernen Sie vor dem SchweiBen alle Verunreinigungen
vom Material, z. B. 01, Fett, Rost und Feuchtigkeit.
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BETRIEB - LIFTTIG

Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

LIFT-TIG-SchweiBmodus

Verwendete Begriffe: WIG — Wolfram-InertgasschweiBen, GTAW — Wolfram-
Inertgasschweilen.

/ Keramik

Wolframelektrode

WIG-SchweiBen ist ein LichtbogenschweiBverfahren, bei dem eine nicht
abschmelzende Wolframelektrode die SchweiRwérme erzeugt. Der
SchweiBbereich wird durch ein Schutzgas (meist ein Inertgas wie Argon oder ~4 2

Helium) vor atmospharischer Verunreinigung geschiitzt. In der Regel wird

ein auf den Grundwerkstoff abgestimmter Schweilstab verwendet. Einige )
SchweiBungen, sogenannte AutogenschweiBungen, werden jedoch ohne
Schweildraht durchgefiihrt.

Das LIFT-WIG-SchweiBverfahren mit den Maschinen EM-200CT und EM-250CT ist ein GleichstromschweiRverfahren (DC)
zum SchweiBBen von Stahl, Edelstahl usw.

Mit der EVO-Reihe kdnnen WIG-Brenner im Euro-Stil (siehe Abbildung unten) verwendet werden.

SchlieBen Sie den Euro-Stecker des WIG-Brenners an den (MIG-) Euro-Anschluss an und drehen Sie

ihnim Uhrzeigersinn fest.

Stellen Sie sicher, dass das Anschlusskabel mit der,,-"-Buchse an der Vorderseite des Gerats verbunden | ———
und im Uhrzeigersinn festgezogen ist.

Stecken Sie den Dinse-Stecker des Riicklaufkabels in die,,+“-Buchse an der Vorderseite des
Gerdts und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Befestigen Sie die Werkstiickklemme am Werkstiick.

SchlieBen Sie den Gaszufuhrschlauch an den Gaseinlass an der Riickseite
des Gerats an. Das andere Ende des Versorgungsschlauchs wird mit
dem Gasregler oder Durchflussmesser der Gasflasche verbunden.

Gasschild

L e

Driicken Sie die Gasspiiltaste auf dem Bedienfeld, um das
Gasmagnetventil zu aktivieren und den Gasfluss zu ermdglichen. So kdnnen Sie den
Gasfluss einstellen.

Passen Sie den Schweistrom entsprechend der Dicke des zu schweienden Werkstiicks an (eine Anleitung zu den WIG-
SchweiBparametern finden Sie in der folgenden Tabelle).

Lassen Sie das Wolfram des WIG-Brenners das Werkstiick beriihren und driicken Sie dann den Brennertaster.
AnschlieBend beginnt Gas zu stromen, die Ausgangsspannung wird aktiviert und der WIG-Brenner 2—4 mm vom Werkstiick
abgehoben. Der Lichtbogen ziindet, der SchweiRvorgang beginnt und wird auf der

voreingestellten SchweiBtemperatur gehalten. Der SchweiBvorgang kann beginnen, ~ WolframgroBe | DC- Elekt.rode
Durch Loslassen des Brennertasters wird der Lichtbogen gestoppt, das Schutzgas (mm) (L
stromt jedoch noch filr die voreingestellte Nachstromzeit weiter, bevor der 1.0 15-80A
SchweiBvorgang beendet ist. 1.6 70 —150A
Die Stromstarkenangaben fiir WIG-SchweiBen von Wolfram-Stabelektroden konnen 2.4 150 — 250A
je nach Material, Werkstiickdicke, SchweiBposition und Nahtform variieren. 3.2 250 — 400A
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BETRIEB - LIFTTIG

2 Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung

tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

Schritte zum Lift-WIG-Betrieb

5 Im Auswahlbereich wahlen Sie den Lift-TIG-Modus. Driicken Sie dazu die orangefarbene

gl SchweiBmodus-Auswahltaste, bis die (untere) Lift-TIG-DC-LED leuchtet (siehe Abbildung links und
el UINtEN fiir das Modell EM-350(T).

| % ) Wahlen Sie den 2T-Brennerauslosemodus, indem Sie die Brennermodustaste driicken, bis die 2T-LED

(oben) leuchtet (siehe Abbildung rechts).

Lift-WIG-SchweiB3stromeinstellung

Die Einstellung des WIG-Schweilstroms kann nun iiber den Stromeinstellregler
der Bedienkonsole erfolgen. Dies geschieht durch Drehen des oberen Encoders
,A” (siehe Abbildung links) im oder gegen den Uhrzeigersinn. Dadurch erhoht
oder verringert sich die auf der Stromanzeige neben dem Regler angezeigte
SchweiBstromstarke.

Der Schweistrom-Einstellbereich betrdgt 20 bis 350 Ampere.

Bitte beachten Sie: Die SchweiRstromeinstellung kann wahrend des
SchweiBens vorgenommen werden.

Im Lift-TIG-Modus kdnnen Sie jetzt Lift-TIG-Parameter wie Vor- und Nachgasstrom sowie Stromabfallzeit anpassen.
Diese werden iiber die Funktion,, SchweiBtechnikermodus” (WEM) eingestellt, mit der Benutzer eine Reihe von
Standardparametern oder -funktionen im Hintergrund anpassen kénnen.

Um auf den WEM zuzugreifen, halten Sie den oberen Einstellknopf,A“ 5 Sekunden lang gedriickt. Nachdem Sie diesen
Knopf 2 Sekunden lang gedriickt gehalten haben, zeigt die Maschine einen Countdown von 3 Sekunden an. Am Ende
des Countdowns wird im oberen Anzeigefenster die Parameternummer,,F01” angezeigt, wobei der untere Parameter
den dieser ,F“-Nummer entsprechenden Wert anzeigt.

Durch Drehen des oberen Parametereinstellrads konnen Sie die gewiinschte Parameternummer auswahlen, um den
Standardwert oder die Standardfunktion des Back-End-Parameters einzustellen (weitere Informationen finden Sie auf
den Seiten 26 und 27).

« Lift-W1G-Vorgasauswahl und -einstellung: Um die Vorstromzeit einzustellen, drehen Sie den oberen Einstellknopf, bis FO3
angezeigt wird. Durch Drehen des unteren Einstellknopfs konnen Sie dann die im unteren Anzeigefenster angezeigte Vorstromzeit
einstellen. Der Vorstrombereich betrdgt 0 bis 5 Sekunden, die Werkseinstellung betrégt 0,5 Sekunden.

« Lift-W1G-Nachgasauswahl und -einstellung: Um die Nachstromzeit einzustellen, drehen Sie den oberen Einstellknopf, bis F04
angezeigt wird. Durch Drehen des unteren Einstellknopfs konnen Sie dann die im unteren Anzeigefenster angezeigte Vorstromzeit
einstellen. Der Vorstrombereich betrdgt 0 bis 10 Sekunden, die Werkseinstellung betrégt 5 Sekunden.

* Auswahl und Einstellung der Lift-TIG-Downslope-Zeit: Um die Downslope-Zeit einzustellen, drehen Sie den oberen
Einstellknopf, bis FO5 angezeigt wird. AnschlieBend konnen Sie durch Drehen des unteren Einstellknopfs die Downslope-

Zeit einstellen, die im unteren Anzeigefenster angezeigt wird. Der Downslope-Zeitbereich betragt 0 bis 5 Sekunden, die
Werkseinstellung betrdgt 0,5 Sekunden.

Durch Driicken der griinen Taste verlassen Sie den SchweiBtechnikermodus und speichern Ihre Lift-TIG-Einstellungen.
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Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
& tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

Bedienung des Brennerauslosers Blinker fiir 2T

2T-Modus (normale Triggersteuerung)

Der 2T (1 &) Die LED leuchtet, wenn sich die Stromquelle im 2T-SchweiBmodus befindet.
In diesem Modus muss der Brennertaster gedriickt (geschlossen) bleiben, damit die SchweiBleistung
aktiviert wird. Siehe Beispiel unten:

Halten Sie den Brennertaster gedriickt, um die Stromquelle zu aktivieren. Das Gasventil stromt und Gas stromt.

Nach Ablauf der Gasvorstromzeit ziindet der Lichtbogen, wenn das Wolfram das Werkstiick beriihrt und anschlieBend
zuriickgezogen wird. AnschlieBend steigt der Strom (Anstiegszeit) allmahlich auf den SchweiBstromwert an, bis der
voreingestellte Schweilstrom erreicht ist.

Nach Loslassen des Brennertasters beginnt der Strom allmahlich abzufallen (Abstiegszeit). Wenn er den
Mindeststromwert erreicht, wird die SchweiBleistung

Blinker fiir 4T

abgeschaltet und das Gasventil schlieBt. Nach Ablauf der J =k

Nachstromzeit ist der SchweiBvorgang beendet. e

Wird wahrend der Stromabsenkungsphase der e —' <+ Discharge for Isand stops when there s curent L
Brennerschalter gedriickt, steigt der Strom wieder HE L]

auf den voreingestellten Schweilstromwert an und m/

der Absenkvorgang startet erst wieder, wenn der i = igton yrding

Brennerschalter losgelassen wird. ey | ey T ope st

time time time time
— e —r—

4T (Latch-Trigger-Steuerung)
Der 4T {3 ¢ Die LED leuchtet, wenn sich die Stromquelle im 4T-Schweimodus befindet. Dieser Triggermodus wird
hauptsdchlich fiir lange SchweiRvorgénge verwendet, um die Fingerermiidung des Bedieners zu verringern. In diesem
Modus kann der Benutzer den Brennertaster driicken und loslassen. Die Leistung bleibt aktiv, bis der Triggerschalter
erneut gedriickt und losgelassen wird.

Im 4T-Modus 6ffnet sich das Gasventil, wenn der oN

Brennertaster gedriickt wird. Nach Ablauf der Torchsitch W
Vorstromzeit ziindet der Lichtbogen, wenn das Wolfram . ... _o= ‘ » |
das Werkstiick beriihrt und anschlieBend zuriickgezogen el Rl e ettt

wird. Sobald der Lichtbogen erfolgreich geziindet hat, ist i o

der anféngliche Stromwert aktiv und der Brennertaster

kann losgelassen werden. Der Schweilstrom steigt e Welding x
allméhlich auf den voreingestellten SchweiBstromwert et | e " gt T

an und Sie kdnnen mit dem Schweien lhres Materials e | ™ e time
fortfahren.

Um das SchweiBen zu beenden, driicken Sie einfach den Brennertaster erneut. Der Strom beginnt allméhlich
(Abfallzeit) auf den endgiiltigen Stromwert abzufallen. Wenn der Brennertaster losgelassen wird, wird die
Stromabgabe unterbrochen und das Gas flieBt weiter, bis die voreingestellte Nachstrdmzeit abgelaufen ist.
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LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

2 Stellen Sie vor Beginn von SchweiBarbeiten sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

und Schutzkleidung verfiigen, da SchweiBstrahlen, SchweiBspritzer, Rauch und die hohen
Temperaturen, die beim SchweiBvorgang entstehen, zu Verletzungen des Personals fiihren konnen.

Spannzangenkdrper

WIG-Brennerkorper und -Komponenten  5vmange

Der Brennerkdrper halt die verschiedenen SchweiBzusétze

wie gezeigt an ihrem Platz und ist entweder mit einer starren -
Phenol- oder Gummiabdeckung versehen.
Wolframelektrode
Spannzangenkorper Keramiktasse Hintere Kappe
p— - Hitzeschild
sl SRl Der Spannzangenkdrper wird in den T Fackelkiirper

Brennerkdrper eingeschraubt. Er ist austauschbar und kann an die unterschiedlichen WolframgrdBen und die dazugehdrigen
Spannzangen angepasst werden.

Spannzangen

i Die SchweiBelektrode (Wolfram) wird durch die Spannzange im Brenner gehalten. Die Spannzange besteht
liblicherweise aus Kupfer oder einer Kupferlegierung. Der Halt der Spannzange an der Elektrode wird durch das Festschrauben
der Brennerkappe gewahrleistet. Ein guter elektrischer Kontakt zwischen Spannzange und Wolframelektrode ist fiir eine gute
SchweiBstromiibertragung unerldsslich.

Gaslinsenkorper

- {1l Eine Gaslinse ist ein Gerat, das anstelle der normalen Spannzange verwendet werden kann. Sie wird in den

S—— Brennerkérper eingeschraubt und dient dazu, Turbulenzen im Schutzgasstrom zu reduzieren und eine
gleichmaRBige, gleichmaBige Schutzgasséule zu erzeugen. Eine Gaslinse ermdglicht es dem Schweiler, die Diise weiter von der
SchweiBnaht weg zu bewegen, was die Sichtbarkeit des Lichtbogens verbessert. Eine Diise mit deutlich gréBerem Durchmesser
erzeugt eine groBe Schutzgasschicht. Dies ist besonders niitzlich beim Schweien von Materialien wie Titan. Die Gaslinse ermdglicht
es dem Schweiler auch, schwer zugangliche Schweinahte wie Innenecken zu erreichen.

Keramikbecher

Gasdiisen werden aus verschiedenen hitzebestdndigen Materialien in unterschiedlichen Formen, Durchmessern
und Langen hergestellt. Die Diisen werden entweder auf den Spannzangenkérper oder den Gaslinsenkérper
geschraubt oder in einigen Féllen auch aufgesteckt. Diisen kdnnen aus Keramik,Metall, metallummantelter

R Keramik, Glas oder anderen Materialien bestehen. Keramikdiisen zerbrechen leicht, seien Sie also vorsichtig, wenn
Sie den Brenner ablegen. Gasdiisen miissen groB genug sein, um das SchweiBbad und die Umgebung ausreichend
mit Schutzgas zu schiitzen. Eine Diise einer bestimmten GroBe lasst nur eine bestimmte Gasmenge durch, bevor der Gasstrom
aufgrund der Stromungsgeschwindigkeit gestort wird. In diesem Fall muss die Diisengroe erhoht werden, um die
Stromungsgeschwindigkeit zu verringern und erneut einen wirksamen, gleichmagBigen Schutz zu gewahrleisten.

4

Hintere Kappe

Die hintere Kappe wird hinten am Brennerkopf eingeschraubt und iibt Druck auf das hintere Ende der Spannzange aus, die wiederum
gegen den Spannzangenkdrper driickt. Der entstehende Druck halt das Wolfram an Ort und Stelle und stellt sicher, dass e sich
wahrend des SchweiBvorgangs nicht bewegt. Hintere Kappen bestehen aus einem starren Phenolmaterial und sind in der Regel in drei
GroBen erhéltlich: kurz, mittel und lang.
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LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

und Schutzkleidung verfiigen, da SchweiBstrahlen, SchweiBspritzer, Rauch und die hohen

2 Stellen Sie vor Beginn von SchweiBarbeiten sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz
Temperaturen, die beim SchweiBvorgang entstehen, zu Verletzungen des Personals fiihren konnen.

WIG-SchweiBelektroden

WIG-Schweielektroden sind nicht verbrauchbar, da sie nicht im Schweibad aufschmelzen. Um
eine Verunreinigung der Schwei8naht zu vermeiden, ist darauf zu achten, dass die Elektrode nicht
mit dem Schweibad in Beriihrung kommt. Dies wird als Wolframeinschluss bezeichnet und kann zu
SchweiBfehlern fiihren. LU
Elektroden enthalten oft geringe Mengen an Metalloxiden, die folgende Vorteile bieten:
« Unterstiitzung beim Lichthogenstart

« Verbesserung der Strombelastbarkeit der Elektrode

TEB-Y32 (2.4 X150mm)

» Reduzierung des Risikos einer SchweiBnahtverunreinigung o] [

Bt 170403

» Erhohung der Elektrodenlebensdauer st
« Erhohung der Lichthogenstabilitat

Als Oxide kommen vor allem Zirkonium, Thorium, Lanthan oder Cer zum Einsatz. Diese werden
tiblicherweise mit 1% — 4% zugesetzt.

Farbkarte fiir Wolframelektroden — DC Strombereiche fiir Wolframelektroden
SchweiBmodus Wolframtyp Farbe WolframelektrodengroBe | Gleichstromverstarker

DCor AC/DC Ceriated 2% Grau 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Schwarz 1.6mm 60-115
DCor AC/DC Lanthanated 1.5% Gold 2.4mm 100-165
DCor AC/DC Lanthanated 2% Blau 3.2mm 135-200

DC Thoriated 1% Gelb 4.0mm 190 - 280

DC Thoriated 2% Rot 4.8mm 250 -340

Wolframelektrodenvorbereitung - DC

T, felinensx

Beim SchweiBen mit niedriger Stromstérke kann die Elektrode ¥ Durchmesser
spitz zulaufen. ‘ Kleine flache Stelle
am Ende

Bei hdherer Stromstarke ist eine kleine Abflachung am

Elektrodenende vorzuziehen, da dies die Lichtbogenstabilitat Bei Wechselrichter-gesteuerten AC- und DC-Maschinen verwenden
Sie Wolframelektroden mit einer Kegelldnge von etwa dem

verbessert. 2,5-fachen Wolframdurchmesser
Elektrodenschleifen Beim Schleifen der Elektrode sind alle notwendigen Vorsichtsmanahmen
zu treffen, z. B. das Tragen eines Augenschutzes und ausreichender Schutz
4" B vor dem Einatmen von Schleifstaub. Wolframelektroden sollten immer léngs
) — (wie abgebildet) und nicht radial geschliffen werden. Radial geschliffene

. Elektroden neigen aufgrund der Lichtbogeniibertragung vom Schleifmuster
Schleifrad  zym Lichtbogenwandern. Verwenden Sie zum Schleifen von Elektroden

Ringugg des immer ein Schleifgerdt, um Verunreinigungen zu vermeiden.
ades
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LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

Stellen Sie vor Beginn von SchweiBarbeiten sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz
& und Schutzkleidung verfiigen, da SchweiBstrahlen, SchweiBspritzer, Rauch und die hohen
Temperaturen, die beim SchweiBvorgang entstehen, zu Verletzungen des Personals fiihren konnen.
WIG-SchweiBBzusatze
Die Verbrauchsmaterialien des WIG-Schweilverfahrens sind Fiilldrahte und Schutzgas.

Fiilldrihte Fiilldrahtdurchmesser | Gleichstrombereich (Ampere)

1.0mm 20-90

Fiilldrahte sind in vielen verschiedenen Materialien erhaltlich

und in der Regel als Meterware, es sei denn, sie werden auf 2:4mm 65115
Rollen geliefert, da eine automatische Zufiihrung erforderlich 3.2mm 100-165
4.8mm 200-350

ist. Fiilldréhte werden in der Regel von Hand zugefiihrt.

Beachten Sie stets die Angaben und SchweiBvorschriften des Herstellers.

Gase

Schutzgas ist beim Schweilen erforderlich, um das SchweiBbad sauerstofffrei zu halten. Ob beim SchweiBen von
Baustahl oder Edelstahl — das am haufigsten verwendete Schutzgas beim WIG-SchweilSen ist Argon. Fiir speziellere
Anwendungen kann ein Argon-Helium-Gemisch oder reines Helium verwendet werden.

WIG-SchweiBen - Lichthogenziindung

Beim WIG-Verfahren konnen sowohl beriihrungslose als auch kontaktlose Methoden zur Lichtbogenziindung
eingesetzt werden. Je nach Jasic-Modell werden die Optionen iber einen Wahlschalter am vorderen Bedienfeld der
Stromquelle angezeigt.

Die gebrauchlichste Methode zur Lichthogenziindung ist die HF-Ziindung. Dieser Begriff wird haufig fiir verschiedene
Ziindmethoden verwendet und umfasst viele verschiedene Ziindarten.

Lichtbogenziindung - Kratzstart

Bei diesem System wird die Elektrode wie beim Anziinden eines Streichholzes iiber das Werkstiick geritzt. So lasst sich
jedes DC-Elektrodenschweil3gerdt ohne groBen Aufwand in ein WIG-Schweilgerdt verwandeln. Fiir hochintegriertes
SchweiBen ist dieses Verfahren nicht geeignet, da das Wolfram auf dem Werkstiick schmelzen und so die SchweiBnaht
verunreinigen kann.

----------- >
Elektrode
Gasschild

Die groRte Herausforderung beim WIG-SchweiBen mit AnlaufschweiBen besteht darin, die Elektrode sauber zu halten.
Ein schneller Kontakt mit der Elektrode auf dem Metall und ein anschlieBender Abheben von maximal 3 mm zum
Entstehen des Lichtbogens sind unerldsslich. Achten Sie jedoch auch darauf, dass das Metall vollsténdig sauber ist.

66




LEITFADEN ZUM WIG-SCHWEISSEN

2 Stellen Sie vor Beginn von SchweiBarbeiten sicher, dass Sie iiber einen geeigneten Augenschutz

und Schutzkleidung verfiigen, da SchweiBstrahlen, SchweiBspritzer, Rauch und die hohen
Temperaturen, die beim SchweiBvorgang entstehen, zu Verletzungen des Personals fiihren konnen.

Lift-WIG (Lift-Arc)

Nicht zu verwechseln mit dem Kratzstart. Bei dieser Lichtbogenziindungsmethode kommt das Wolfram zunachst direkt mit

dem Werkstiick in Kontakt, jedoch mit minimalem Strom, um beim Anheben des Wolframs und der Lichtbogenbildung keine
Wolframablagerungen zu hinterlassen.

Beim Lift-WIG-Schweien wird die Leerlaufspannung (0CV) des SchweiBgerats auf eine sehr niedrige Ausgangsspannung
zuriickgesetzt, sobald das Gerdt Kontakt mit dem Werkstiick erkennt. Sobald der Brenner angehoben wird, erhdht das Gerdt die
Leistung, da das Wolfram die Oberflache verldsst. Dadurch entstehen nur geringe Verunreinigungen und die Wolframspitze bleibt
erhalten, obwohl dies kein 100 % sauberer Prozess ist. Das Wolfram kann zwar verunreinigt werden, dennoch ist Lift-WIG fiir
Baustahl und Edelstahl eine deutlich bessere Option als das Kratzstarten. Beim AluminiumschweiBen sind diese Ziindmethoden
jedoch nicht geeignet.

Die Jasic EVO EM-Reihe bietet den Lift-WIG-Modus, der den WIG-Brennerschalterbetriebsmodus nutzt. Dieser startet den Prozess,
indem das interne Gasventil gedffnet wird, um zuerst den Gasfluss zu starten.

Beriihren Sie die Elektrode, Flektrode anheben
umzu airbeiten A
Elektrode Keramikschild i Elektrode
- 4
Gasabdeckung ¢ Gasschild - Bogen

Es flieBt ein geringer Strom Lichtbogenstrome

Stellen Sie den WIG-SchweiBstrom und weitere WIG-SchweiBBparameter mit dem Drehregler ein.
(Weitere Einzelheiten finden Sie ab Seite 31)

LIFT TIG-Verfahren

Driicken Sie den WIG-Brennerschalter, beriihren Sie das Werkstiick mit der Wolframelektrode weniger als 2 Sekunden
lang und heben Sie sie dann 2—4 mm vom Werkstiick ab. Der SchweiBlichtbogen wird dann erzeugt.

Sobald der Schweilvorgang abgeschlossen ist, lassen Sie den Brennertaster los, um den SchweiBlichtbogen zu
unterbrechen. Lassen Sie den Brenner jedoch einige Sekunden lang an Ort und Stelle, um die Schweinaht mit Gas
abzuschirmen. Schalten Sie dann das Gas am Ventil am Brennerkopf ab.

Bitte beachten Sie:

« Wenn der Kurzschluss beim Ziinden des Lichtbogens langer als 2 Sekunden dauert, schaltet das Schweigerét den Ausgangsstrom
ab. Heben Sie den WolframschweiBbrenner vom Werkstiick ab und starten Sie den Vorgang wie oben beschrieben neu, um den
Lichtbogen ereut zu ziinden.

 Kommt wéhrend des SchweiBens ein Kurzschluss zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstiick, reduziert das SchweiBgerdt
sofort den Ausgangsstrom. Dauert der Kurzschluss Ianger als 1 Sekunde, schaltet das Schweilgerét den Ausgangsstrom ab. In
diesem Fall muss der Lichtbogen wie oben beschrieben neu gestartet und der SchweiBbrenner angehoben werden, um den
Lichtbogen erneut zu ziinden.
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LEITFADEN ZUM DC-WIG-SCHWEISSEN

AN

Stellen Sie vor SchweiBarbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

Stromstarkenleitfaden fiir manuelles WIG-DC-SchweiBen — Weichstahl und Edelstahl

Grundmetalldicke | Wolframe- | Ausgang | Durchmesser des | Argongasdurch- Gelenktypen Strom-
mm Zoll lektroden- | Polaritdt | Fiilldrahts (falls | flussrate (Liter/ starkebere-
durchmesser erforderlich) Min) ich

1.6mm | 1/16” 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Stol3 50-80

1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Ecke 50-80

1.6mm | 1/16” 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Abrundungsiiberlappung | 60-90

1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 StoB 60-90

24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Ecke 80-110
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Abrundungsiiberlappung |  80-110
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4Amm 5-9 Stol3 90-120
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Ecke 90-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Abrundungsiiberlappung |  80-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Stol3 90-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Ecke 100 - 140
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Abrundungsiiberlappung | 100 - 140
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Sto 120-200
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Ecke 150-200
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Abrundungsiiberlappung | 170-220
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Sto 150-200
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Ecke 225-300
6.4mm /4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Abrundungsiiberlappung | 250 -300
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Stol8 250-320
6.4mm /4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Ecke 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm =12 Abrundungsiiberlappung | 250 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Stol3 260 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Ecke 270-380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Abrundungsiiberlappung | 230 - 380
127mm | 1/2" | 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Butt 300 - 400
127mm | 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Corner 320-420
12.7mm 112" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Fillet 320-420
127mm | 1/2" 3.2/Amm DC 3.2mm 8-13 Lap 320-420

Bitte beachten Sie: Alle oben genannten Richtwerte sind Richtwerte und variieren je nach Anwendung, Vorbereitung,
Lagen und Art der verwendeten SchweiBausriistung.

Die SchweiBndhte miissen gepriift werden, um sicherzustellen, dass sie Ihren SchweiBspezifikationen entsprechen.
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WIG-SCHWEISSBRENNER: EM-350CT

WIG-SchweiBbrenner luftgekiihlt — Modell TIG54 (Eurotyp)

Nennleistung 350 A DC, 260 A AC bei 100 % Einschaltdauer EN60974-7 « 0,5 mm bis 4,0 mm Elektroden V/A\'

STARPARTS

» 29 32 2
14 4
£ 32 3
1 R .
17 . ) 4
y . y i 29 35
< ~ - 21
18 4 33 .
r 16
22
. ~
< 37

MAIN CONSUMABLES

Gode Descpton PackQty Gode Descrpfon Pack Qy
1 We26 Rigid Torch Body 1 17 54N18 Standard Cup 1/4" Bore 10
2 WP2ek Flexible Torch Body 1 S54N17 Standard Cup 5/16" Bore 10
3 WP26FV  Flexible Torch Body c/w Argon Valve 1 54N16 Standard Cup 3/8" Bore: 10
4 WPV Torch Body ¢/w Argon Valve 1 SANTS Standard Cup 7/16" Bore 10
5 5704 Short Back Cap 1 SAN14 Standard Cup 1/2" Bore 10
6 300M Medium Back Cap 1 54N19 Standard Cup 11/16" Bore 10
7. 57Y02 Long Back Cap 1 18 SANITL Long Cup 5/16" Bore 10
8 __o9wis Back Cap ‘0'Ring 10 54NT6L Long Cup 3/8" Bore 10
9 10N21 Standard 020" (0.5mm) 5 SAN14L Long Cup 1/2" Bore 10

10N22 Standard 040" (1.0mm) 5 19 SIN75 Large Dia Cup 3/8" Bore 5

10N23 Standard 1/16" (1.6mm) 5 SIN74 Large Dia Cup 1/2' Bore 5

10N26 Standard 5/64" (2.0mm) 5 S3N88 Large Dia Cup 5/8" Bore 5

10N24 Standard 3/32" (24mm) 5 53N87 Large Dia Cup 3/4" Bore 5

onzs standad 5" . 5

54N20 Standard 5/32" (4.0mm) 5 20 13N08 Standard Cup 1/4" Bore: 10
10 10N21S Stubby 020" (0.5mm) 5 13N09 Standard Cup 5/16" Bore 10

10N225 Stubby 040" (1.0mm) 5 13N10 Standard Cup 3/8" Bore 10

10N235 Stubby 1/16" (1.6mm) 5 13N11 Standard Cup 7/16 Bore 10

10N245 Stubby 3/32" (24mm) 5 13N12 Standard Cup 1/2" Bore: 10

10N255 Stubby 1/8" (3.2mm) 5 13N13 Standard Cup 5/8" Bore 10
11 10N29 Standard 020" (0.5mm) 5 796F71 Long Cup 1/4" Bore 10

10N30 Standard 040" (1.0mm) 5 796F72 Long Cup 5/16" Bore 10

10N31 Standard 1/16" (1.6mm) 5 796F73 Long Cup 3/8" Bore 10

10N31IM Standard 5/64" (2.0mm) 5 2 79%F74 X-Long Cup 3/16" Bore 10

10N32 Standard 3/32" (2.4mm) 5 796F75 X-Long Cup 1/4" Bore 10

10N28 Standard 1/8" (3.2mm) 5 796F76 X-Long Cup 5/16" Bore 10

406488 Standard 5/32" (4.0mm) 5 796F77 X - Long Cup 3/8" Bore 10

D suby o0 03 :
GAS LENS BODIES B SPITI0 LH &RH Handle Shell
1B 45029 Standard 020" (0.5mm) 1 24 SPolll Handle Screw

4524 Standard 040" (1.0mm) 1 25 5P9120 Single Button Switch

4525 Standard 1/16" (1.6mm) 1 SP9121 2Button Switch

45V25M  Standard 5/64" (20mm) 1 SP9122 5K Potentiometer Switch

45v26 Standard 3/32" (2.4mm) 1 SP9123 10K Potentiometer Switch

45v27 Standard 1/8" (3.2mm) 1 59128 47K Potentiometer Switch

45v28 Standard 5/32" (4.0mm) 1 59129 4Button Switch
14 45V0204  Large Dia 020™-040" (0.5 - 1.0mm) 1 26 SPoll4 Handle Ball Joint

45116 Large Dia 1/16" (1.6mm) 1 27 spolN7 Leather Cover 800mm

45V64 Large Dia 3/32" (24mm) 1 28 SPo119 Cable Cover Joint (not ilustrated)

995795 Large Dia 1/8" (3.2mm) 1 29 186 Standard Heat Shield

45V63 Large Dia 5/32" (4.0mm) 1 30 54N01
15 10N50 Standard Cup 1/4" Bore 10 32 Ve

10N49 Standard Cup 5/16' Bore 10 3 48

10N48 Standard Cup 3/8" Bore 10 46v30

10N47 Standard Cup 7/16" Bore 10 34 46V28-20

10N46 Standard Cup 1/2" Bore 10 46v30-20

10N45 Standard Cup 5/8" Bore 10 350315071

10N44 Standard Cup 3/4" Bore 10 36 6091
16 10NSOL Long Cup 1/4" Bore 10 37_5P9126

T0N49L Long Cup 5/16" Bore 10 SP9127

10N48L Long Cup 3/8" Bore 10

10N47L Long Cup 7/16" Bore: 10

Gas Lens Heat Shield

Large Gas Lens Insulator

Valve Stem WP26V & WP26FV

Mono Power Cable Assy 12.5ft - 3/8" Bsp

Mono Power Cable Assy 25ft - 3/8" Bsp

2 Piece Power Cable Assy 12.5ft - Dinse / 3/8" Bsp
2 Piece Power Cable Assy 25ft - Dinse / 3/8" Bsp
Insulation Boot

Neoprene Protective Cover

4m Switch Cable c/w 5 Pin Receptacle

8m Switch Cable c/w 5 Pin Receptacle

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
5
m
1
1

Bitte beachten Sie: Uberpriifen Sie die mitgelieferte Taschenlampe, um sicherzustellen, dass sie den oben genannten
Angaben entspricht. Das Produkt wird mdglicherweise mit einem orangefarbenen Jasic-Taschenlampengiff geliefert.
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FEHLERSUCHE BEIM WIG-SCHWEISSEN

AN

WIG-SchweiBfehler und Praventionsmethoden

Defekt

Magliche Ursache

Stellen Sie vor Schweif3arbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und Schutzkleidung
tragen. Treffen Sie auBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz von Personen im
SchweiBbereich.

Aktion

UbermaBiger Wolframgebrauch

DCEP-Vorbereitung

Wechsel zu DCEN

Unzureichender Schutzgasfluss

Auf Gasdrosselung und korrekte Durchflussraten
priifen. Auf Zugluft im SchweiBbereich achten.

ElektrodengroBe zu klein

Richtige GroBe wahlen.

Elektrodenverunreinigung wahrend der
Abkiihlzeit

Nachstromzeit verlangern.

Porositat/
SchweiBverunreinigung

Lockerer Brenner- oder
Schlauchanschluss

Alle Verschraubungen priifen und festziehen.

Unzureichender Schutzgasfluss

Durchflussrate anpassen — normalerweise 8121/
min.

Falsches Schutzgas

Korrektes Schutzgas verwenden.

Gasschlauch beschédigt

Beschadigte Schiduche priifen und reparieren.

Grundwerkstoff verunreinigt

Werkstoff griindlich reinigen.

Falscher Zusatzwerkstoff

Den richtigen Zusatzdraht fiir den jeweiligen
Einsatzbereich priifen.

Kein Betrieb bei betatigtem
Brennerschalter

Brennerschalter oder Kabel defekt

Brennerschalter auf Durchgang priifen und
gegebenenfalls reparieren oder austauschen.

EIN/AUS-Schalter ausgeschaltet

Position des Ein-/Ausschalters priifen.

Netzsicherungen durchgebrannt

Sicherungen priifen und gegebenenfalls
austauschen.

Fehler im Gerat

Reparaturtechniker rufen.

Niedriger Ausgangsstrom

Lose oder defekte Werkstiickklemme

Klemme festziehen/austauschen.

Lockerer Kabelstecker

Alle Stecker priifen und festziehen.

Stromquelle defekt

Reparaturtechniker rufen.

Hohe Frequenzen kinnen den
Lichtbogen nicht ziinden

Schweil-/Stromkabel unterbrochen

Alle Kabel und Anschliisse auf Durchgang priifen,
inshesondere die Brennerkabel.

Kein Schutzgasfluss

Flascheninhalt, Regler und Ventile priifen, auch die
Stromquelle priifen.

Instabiler Lichtbogen beim
Schweilen mit Gleichstrom

Wolfram verunreinigt

Verunreinigtes Ende abbrechen und Wolfram
nachschleifen.

Lichthogenlénge falsch Lichtbogenlange sollte zwischen 3—6 mm liegen.

Werkstoff verunreinigt Grund- und Zusatzwerkstoff reinigen.

Elektrode falsch gepolt Mit der richtigen Polaritét wieder anschlieBen.
Der Lichtbogen ldsst sich nur Falscher Wolframtyp Korrektes Wolfram priifen und einsetzen.

schwer starten

Falsches Schutzgas

Argon-Schutzgas verwenden.
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FEHLERSUCHE BEIM WIG-SCHWEISSEN

AN

WIG-SchweiBfehler und Praventionsmethoden

Stellen Sie vor Beginn von SchweiB8arbeiten sicher, dass Sie geeigneten Augenschutz und
Schutzkleidung tragen. Treffen Sie auBBerdem die notwendigen MaBnahmen zum Schutz aller
Personen im Schwei8bereich.

Defekt Magliche Ursache Aktion

UbermaBige Perlenbildung, | SchweiBstrom zu niedrig SchweiBstromstarke erhdhen
schlechte Durchdringung Schlechte Materialvorbereitung
oder schlechte

Verschmelzung an den

Kanten der Schweinaht

SchweiBnaht flach und zu SchweiBstrom zu hoch SchweiBstromstarke verringern

breit oder Unterschnitt an
der SchweiBBkante oder
Durchbrennen

Schweilnaht zu klein oder
unzureichende Eindringtiefe

SchweiBgeschwindigkeit zu hoch

SchweiBgeschwindigkeit reduzieren

SchweiBnaht zu breit
oder iibermaBige
Schweifnahtbildung

SchweiBgeschwindigkeit zu niedrig

Schweilgeschwindigkeit erhdhen

UngleichmaRige
Schenkellange in der
KehInaht

Falsche Platzierung des SchweiBstabs

Fiillstab neu positionieren

Wolfram schmilzt oder
oxidiert beim Schwei3en

WIG-Brennerleitung an + angeschlossen

An - Polaritdt anschlieen

Geringe oder keine Gaszufuhr zum
Schweilbad

Gasgerat, Brenner und Schlduche auf
Briiche oder Verstopfungen priifen

Gasflasche oder Schlduche enthalten
Verunreinigungen

Gasflasche wechseln und Brenner und
Gasschlduche aushlasen

Wolfram ist fiir den SchweiB3strom zu
klein

Wolfram-Durchmesser erhdhen

WIG/MMA-Wahlschalter auf MMA
eingestellt

Stellen Sie sicher, dass die Stromquelle
auf WIG eingestellt ist
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FEHLERSUCHE BEIM WIG-BRENNER

WIG-Schwei3fehler und Praventionsmethoden

Der WIG-Brenner fiir das Lift-WIG-SchweiBen besteht aus mehreren Komponenten, die den Stromfluss und die Abschirmung
des Lichtbogens vor der Atmosphare gewdhrleisten. Die regelméaRige Wartung des SchweiBbrenners ist eine der wichtigsten
MaBnahmen, um seinen einwandfreien Betrieb zu gewahrleisten und seine Lebensdauer zu verldngern.

Um eine regelm@Bige Wartung zu gewahrleisten, sollten VerschleiBteile des Brenners wie Elektrodenhalter, Diise, Dichtring
und Isolierscheibe mit Ersatzteilen ausgestattet sein.

Haufige Fehler am SchweiBbrenner sind Uberhitzung, Gas- und Wasserlecks, unzureichender Gasschutz, Leckagen,
Diisendurchbrennen und Risse. Die Ursachen dieser Fehler und die Methoden zur Fehlerbehebung sind in der folgenden

Tabelle aufgefiihrt:
Symptom

Reasons

Troubleshooting

Der SchweiBbrenner ist
liberhitzt

Die Leistung des SchweiBbrenners ist zu gering.

Ersetzen Sie den Brenner durch einen
Schweilbrenner mit groBerer Kapazitat.

Die Spannzange klemmt die Wolframelektrode
nicht.

Ersetzen Sie die Spannzange oder die
Endkappe.

Gasleck

Der Dichtring ist verschlissen.

Ersetzen Sie den Dichtring.

Das Gasanschlussgewinde ist locker.

Ziehen Sie ihn fest.

Die Verbindung des Gaszuleitungsrohrs ist
beschadigt oder nicht festgezogen.

Schneiden Sie die beschadigte Verbindung ab,
schlieBen Sie das ersetzte Gaszuleitungsrohr
wieder an und ziehen Sie es fest oder
umwickeln Sie die beschadigte Stelle.

Das Gaszuleitungsrohr wurde durch Hitze oder
Alterung beschadigt.

Ersetzen Sie das Gaszuleitungsrohr.

Bediener erhdlt einen
Stromschlag durch die
Taschenlampe

Der Brennerkopf ist aufgrund von Undichtigkeiten
oder anderen Griinden nass.

Finden Sie die Ursache des Wasseraustritts und
trocknen Sie den Brennerkopf vollstandig.

Der Brennerkopf ist beschadigt oder das
stromfiihrende Metallteil liegt frei.

Ersetzen Sie den Brennerkopf oder umwickeln
Sie das freiliegende, stromfiihrende Metallteil
mit Klebeband.

Schlechter Gasfluss
oder Porositat in der

Der SchweiBbrenner ist undicht.

Lokalisieren Sie die Leckage.

Der Diisendurchmesser ist zu klein.

Ersetzen Sie die Diise durch eine Diise mit

Schweilnaht groBerem Durchmesser.
Die Diise ist beschddigt oder gerissen. Ersetzen Sie die Diise durch eine neue.
Der Gaskreislauf im SchweiBbrenner ist verstopft. | Blasen Sie den Kreislauf mit Druckluft aus, um
die Verstopfung zu beseitigen.
Der Gasfilter wurde bei der Demontage und Ersetzen Sie die Diise durch ein neues Gassieb.
Montage beschddigt oder ist verloren gegangen.
Das Argongas ist verunreinigt. Ersetzen Sie die Diise durch Standard-Argongas.
Der Gasfluss ist zu groB oder zu klein. Stellen Sie den Gasfluss richtig ein.
Der Lichtbogen Die Spannzange und die Wolframelektrode haben | Ersetzen Sie die Spannzange oder reparieren
begann zwischen der einen schlechten Kontakt, oder der Lichtbogen Sie sie.
Spannzange/Spannzan- | wird geziindet, wenn die Wolframelektrode das

genhalterung oder der
Wolframelektrode/dem
Brennerkopf

Grundmetall beriihrt.

Die Spannzange und der SchweiBbrenner haben
einen schlechten Kontakt.

Verbinden Sie Spannzange und SchweiRbrenner
ordnungsgemaR.
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WARTUNG

umfassendes Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine getrennt ist

C Die nachfolgende Bedienung erfordert ausreichende Fachkenntnisse in elektrischen Aspekten und
vom Stromnetz und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie die Maschinenabdeckungen entfernen.

Um einen effizienten und sicheren Betrieb der Maschine zu gewahrleisten, muss sie regelmaBig gewartet werden.
Bediener sollten die Wartungsmethoden und -mittel des Maschinenbetriebs verstehen. Dieser Leitfaden soll es dem
Kunden ermdglichen, eine einfache Priifung und Absicherung selbst durchzufiihren. Versuchen Sie, die Fehlerquote
und die Reparaturzeiten der Maschine zu reduzieren, um die Lebensdauer zu verlangern.

Zeitraum Wartungsartikel

Tagliche Untersuchung Zustand von Maschine, Netzkabeln, Schweilkabeln und Anschliissen priifen.
Auf Warnanzeigen und Maschinenbetrieb priifen.

Monatliche Untersuchung Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie mindestens 5 Minuten, bevor
Sie die Abdeckung entfernen. Interne Verbindungen priifen und ggf. nachziehen.
Reinigen Sie das Innere der Maschine mit einer weichen Biirste und einem
Staubsauger. Achten Sie darauf, keine Kabel zu entfernen oder Komponenten zu
beschadigen. Stellen Sie sicher, dass die Liiftungsgitter frei sind. Bringen Sie die
Abdeckungen vorsichtig wieder an und testen Sie das Gerat.

Diese Arbeiten sollten von einer entsprechend qualifizierten Fachkraft
durchgefiihrt werden.

Jahrliche Priifung Fiihren Sie einen jahrlichen Service mit Sicherheitscheck gemaR Herstellernorm (EN
60974-1) durch.

Diese Arbeiten sollten von einer entsprechend qualifizierten Fachkraft

durchgefiihrt werden.
SERVICEPLANAUFZEICHNUNG
Datum Art der durchgefiihrten Servicearbeiten Gewartet | Falligkeitsdatum fiir

von nachste Priifung
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FEHLERBEHEBUNG - FEHLERCODES

AN

Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse im Bereich Elektrik und umfassende
Sicherheitskenntnisse. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine von der Stromversorgung
getrennt ist, und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie die Maschinenabdeckungen entfernen.

Die Kontrollanzeige dient auch zur Anzeige von Fehlermeldungen. Bei einer Fehlermeldung funktioniert die
Stromquelle mdglicherweise nur eingeschrankt und die Fehlerursache sollte schnellstmdglich iiberpriift werden.

Nachfolgend finden Sie eine Liste der Fehlercodes fiir das Schweigerat Jasic EVO EM-350CT.

Fehler- | Fehlercode Magliche Ursache: Uberpriifen
code | Beschreibung
E10 | Uberstrom- Der Ausgang erreicht | Schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.
schutz die maximale Wenn der Uberstromschutzalarm weiterhin aktiv ist, wenden
Stromkapazitat der Sie sich an einen zugelassenen Techniker lhres Lieferanten.
Maschine.
£20 | Uberstrom Der Drahtvorschub- Uberpriifen Sie den Drahtvorschub und die Linearfiihrung
Drahtvorschub- | widerstand ist zu gro. | des SchweiBbrenners, um die Ursache fiir den iibermaBigen
motor Der Antriebskreis des | Widerstand zu beseitigen. Ersetzen Sie die Hauptsteuerplatine.
Drahtvorschubs ist
defekt.
E30 | Phasenausfall- |Das dreiphasige SchlieBen Sie das Netzkabel an, damit das Schweilgerdt
Alarm Netzkabel ist nicht nach Wiederherstellung der Netzspannung wieder in
richtig angeschlossen. | Betrieb genommen werden kann. Bleibt der Alarm nach
der Fehlerbehebung bestehen, wenden Sie sich an den
Kundendienst.
E31 Unterspan- Die Eingangsspannung | Schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.
nungsschutz | ist zu niedrig. Wenn der Alarm weiterhin auftritt, iiberpriifen Sie die
Eingangsspannung.
Wenn die Eingangsspannung innerhalb der Spezifikation liegt
und der Alarm weiterhin auftritt, wenden Sie sich an einen
autorisierten Techniker Ihres Lieferanten.
32 | Uberspan- Die Eingangsspannung | Schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.
nungsschutz  |ist zu hoch. Wenn der Alarm weiterhin auftritt, iiberpriifen Sie die
Eingangsspannung.
Wenn die Eingangsspannung innerhalb der Spezifikation liegt
und der Alarm weiterhin auftritt, wenden Sie sich an einen
autorisierten Techniker Ihres Lieferanten.
E34 | Unterspan- Unterspannung im Schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.
nungsschutz | Wechselrichterkreis. | Wenn der Alarm weiterhin auftritt, iberpriifen Sie die

Eingangsspannung.

Wenn die Eingangsspannung innerhalb der Spezifikation liegt
und der Alarm weiterhin auftritt, wenden Sie sich an einen
autorisierten Techniker lhres Lieferanten.
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FEHLERBEHEBUNG - FEHLERCODES

AN

Der folgende Vorgang erfordert ausreichende Fachkenntnisse im Bereich Elektrik und umfassende
Sicherheitskenntnisse. Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel der Maschine von der Stromversorgung
getrennt ist, und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie die Maschinenabdeckungen entfernen.

Die Kontrollanzeige dient auch zur Anzeige von Fehlermeldungen. Bei einer Fehlermeldung funktioniert die
Stromquelle mdglicherweise nur eingeschrankt und die Fehlerursache sollte schnellstmdglich iiberpriift werden.

Nachfolgend finden Sie eine Liste der Fehlercodes fiir das Schweilgerdt Jasic EVO EM-350CT.

Fehler- | Fehlercode Magliche Ursache Uberpriifen
code | Beschreibung
ES0 | Abnormale Fehlerin der Uberpriifen Sie nach dem Herunterfahren, ob das
Kommunika- | Kemmunikation Verbindungskabel zwischen LCD und Steuerplatine in Ordnung
tion zwischen | zwischen LCD und ist. Sollte der Alarm nach der Fehlerbehebung weiterhin
LCD-Platine und | Steuerplatine. bestehen, wenden Sie sich an den Kundendienst. (Der
Steuerplatine Alarmcode ist fiir SchweiBgerdte mit LCD-Funktion reserviert.)
E55 | Datenspeicher- | Maglicher Fehler an der | Ersetzen Sie die Hauptplatine
fehler Hauptplatine (PK476).
E57 Alarm fiir Kommunikationsfehler | Ersetzen Sie die Hauptsteuerplatine (PK-530).
Kommunika- | zwischen DSP und
tionsfehler der | ARM-Chip
Steuerplatine
E60 | Uberhitzung | Ubertemperatursignal | Schalten Sie die Maschine nicht aus. Warten Sie einen Moment.
vom Ausgangsglei- Sobald der Thermofehler erlischt, konnen Sie mit dem
chrichterkreis SchweiRen fortfahren.
Solange der Fehlercode angezeigt wird, kann die Maschine nicht
schweifen.
Stellen Sie sicher, dass die Liifter in Betrieb sind.
Reduzieren Sie gegebenenfalls die SchweiBleistung.
E61 Uberhitzung | Ubertemperatursignal | Schalten Sie die Maschine nicht aus. Warten Sie einen Moment.
vom Wechselrichter- | Sobald der Thermofehler erlischt, konnen Sie mit dem
IGBT-Schaltkreis SchweiBen fortfahren.
Solange der Fehlercode angezeigt wird, kann die Maschine nicht
schneiden.
Stellen Sie sicher, dass die Kiihlliifter funktionieren.
Reduzieren Sie die Einschaltdauer des Schweilvorgangs.
(\ Abnormaler VRD-Spannung zu hoch | Schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.
\’/ VRD oder zu niedrig Wenn der VRD-Fehleralarm weiterhin besteht, wenden Sie sich

an einen zugelassenen Techniker lhres Lieferanten.

Bitte beachten Sie: dass diese Bestdtigung nach bestem Wissen und Gewissen erfolgt. Nichts hierin stellt eine
Garantie im Sinne des geltenden Gewahrleistungsrechts dar und/oder kann als solche ausgelegt werden.
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MATERIALIEN UND IHRE ENTSORGUNG

Das Gerat wird aus Materialien hergestellt, die keine giftigen oder giftigen Materialien enthalten, die fiir den Bediener
gefahrlich sind.

Wenn das Gerdt verschrottet wird, sollte es nach Materialart getrennt werden.

Entsorgen Sie das Gerdt nicht mit dem normalen Abfall. Die europdische Richtlinie 2002/96/EG iiber Elektro- und Elektronik-
Altgerate schreibt vor, dass ausgediente Elektrogerate getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefiihrt werden miissen.

Jasic verfiigt iiber ein entsprechendes Recyclingsystem, das konform und in GroBbritannien bei der Umweltbehdrde
registriert ist. Unsere Registrierungsnummer lautet WEEMM3813AA.

Um die WEEE-Vorschriften auBerhalb des Vereinigten Konigreichs einzuhalten, sollten Sie sich an Ihren Lieferanten wenden.

ROHS-KONFORMITATSERKLARUNG

Hiermit bestatigen wir, dass das oben genannte Produkt keine der in der EU-Richtlinie 2011/65/EU aufgefiihrten
eingeschrankten Stoffe in Konzentrationen oberhalb der dort angegebenen Grenzwerte enthalt.

Haftungsausschluss: Bitte beachten Sie, dass diese Bestatigung nach bestem Wissen und Gewissen erfolgt. Nichts
hierin stellt eine Garantie im Sinne des geltenden Garantierechts dar und/oder kann als solche interpretiert werden.

Software-Upgrade

1. Software-Aktualisierungsmodus aktivieren: Beim Einschalten priift das Gerdt innerhalb von 1,5 Sekunden nach
dem Start, ob ein USB-Stick am USB-Anschluss angeschlossen ist. Wird ein USB-Stick erkannt, zeigt das Display
,USB” an, die {ibrigen Anzeigen erldschen. AnschlieBend startet das Gerat die Software-Aktualisierung.

Wird kein USB-Stick erkannt, startet das Gerat normal.

2. Wenn,USB" angezeigt wird, driicken Sie innerhalb von 5 Sekunden die orangefarbene Taste
,Schweimodus”. Dadurch erkennt das System automatisch die ARM-Aktualisierungsdateien und startet den
Aktualisierungsvorgang. Die GroRe der verbleibenden Aktualisierungsdateien wird dabei digital angezeigt.

3. Nach einer erfolgreichen Aktualisierung zeigt die Digitalanzeige 2 Sekunden lang,,0K” an, bevor das Schweigerat
automatisch in den normalen Betriebsmodus wechselt.

4, Wenn das SchweiBgerdt keine Aktualisierungsdateien erkennt oder die orangefarbene Taste,,Schweimodus”
nicht innerhalb von 5 Sekunden gedriickt wird, wechselt das SchweiBgerat automatisch in den normalen
Betriebsmodus.

5. Wenn der USB-Stick DSP- und ARM-Aktualisierungsdateien enthalt, die zum Gerat passen, wird zuerst die ARM-
Software und anschlieBend die DSP-Software aktualisiert.

6. Ziehen Sie den USB-Stick wahrend des Aktualisierungsvorgangs nicht ab, um Fehler beim Upgrade oder andere
Storungen zu vermeiden!

Bitte beachten Sie:

SchlieBen Sie nur USB-C-Laufwerke mit der mitgelieferten Firmware von Wilkinsons Star Ltd. an.
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EG-KONFORMITATSERKLARUNG

W ea C€

VA
WILKINSON

STAR
EU Declaration of Conformity

The manufacture or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the equipment listed
described below is designed and produced according to the following EU directives:

Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU
Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU
ROHS2.0: 2011/65/EU
Annex 11 of RoHS2 2015/863
Eco Design Requirements for Welding Equipment Pursuant 2009/125/EC 2019/1784

Inspections in compliance with the following standards were applied:

EN 60974-1:2018 + A1:2019
EN 60974-10:2021

EN 62822-1:2018

EN 62874-1:2019

Any alterations or change to these machines by any unauthorised person makes this declaration invalid.

Wilkinson Star Model Jasic Model
EM-350CT MIG 350 N2SD2
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2wWD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.
Signature: ' Signature: \”e
Dr Johnéwil insol
Position:

Date:

Company Stamp Company Stamp

Authorized representative established within the EU:  JTE S.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (V1) Vicenza Italy
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GARANTIEERKLARUNG

Alle von Jasic verkauften neuen Jasic-SchweiBgerate, Plasmaschneider und Multiprozess-Einheiten haben gegeniiber
dem Erstbesitzer eine nicht iibertraghare Garantie fiir einen Zeitraum von 5 Jahren ab Kaufdatum gegen Ausfalle
aufgrund von Material- oder Produktionsfehlern. Die Originalrechnung ist ein Beleg fiir die Standardgarantiezeit. Die
Gewahrleistungsfrist basiert auf einem Einschichtschema.

Defekte Gerate werden von der Firma in unserer Werkstatt repariert oder ersetzt. Das Unternehmen kann wahlweise
den Kaufpreis (abziiglich etwaiger Kosten und nutzungs- und verschleiBbedingter Wertminderungen) erstatten. Das
Unternehmen behilt sich das Recht vor, die Garantiebedingungen jederzeit mit Wirkung fiir die Zukunft zu &ndern.

Voraussetzung fiir die volle Gewdhrleistung ist, dass die Produkte geméR der mitgelieferten Bedienungsanleitung
betrieben werden. Beachten Sie die jeweilige Installation und eventuelle gesetzliche Vorschriften, Empfehlungen und
Richtlinien und fiihren Sie die in der Betriebsanleitung aufgefiihrten Wartungshinweise durch. Dies sollte von einer
entsprechend qualifizierten, kompetenten Person durchgefiihrt werden.

Im unwahrscheinlichen Fall eines Problems sollte dies dem technischen Support-Team von Jasic gemeldet werden, um
den Anspruch zu priifen.

Der Kunde hat wahrend der Reparatur keinen Anspruch auf Leih- oder Ersatzprodukte.

Folgendes fallt nicht in den Garantieumfang:

« Méngel durch natiirlichen Verschleil3

« Nichtbeachtung der Betriebs- und Wartungsanleitung

« Anschluss an ein falsches oder defektes Stromnetz

« Uberlastung wahrend des Gebrauchs

« Alle Anderungen, die ohne vorherige schriftliche Zustimmung am Produkt vorgenommen werden
« Softwarefehler durch Fehlbedienung

« Alle Reparaturen, die mit nicht zugelassenen Ersatzteilen durchgefiihrt werden

« Eventuelle Transport- oder Lagerschaden

« Direkte oder indirekte Schaden sowie allféllige Verdienstausfalle fallen nicht unter die Garantie
« AuBere Schaden wie Feuer oder Schiden durch natiirliche Ursachen, z.B. Uberschwemmung

HINWEIS: Im Sinne der Garantie sind Schweibrenner, deren Verschleifteile, Antriebsrollen und Fiihrungsrohre des
Drahtvorschubgerates, Riicklaufkabel und Klemmen, Elektrodenhalter, Anschluss- und Verlangerungskabel, Netz- und
Steuerkabel, Stecker, Rader, Kiihmittel usw . werden mit einer 3-Monats-Garantie abgedeckt.

Jasicist in keinem Fall fiir Ausgaben oder Ausgaben/Kosten Dritter oder indirekte oder Folgeausgaben/Kosten
verantwortlich.

Fiir Reparaturen, die auBerhalb des Garantieumfangs durchgefiihrt werden, stellt Jasic eine Rechnung. Ein Angebot fiir
Reparaturarbeiten auBerhalb der Garantie wird erstellt, bevor Reparaturen durchgefiihrt werden.

Die Entscheidung iiber Reparatur oder Austausch des/der defekten Teils/Teile wird von Jasic getroffen. Die ersetzten
Teile bleiben Eigentum von Jasic.

Die Garantie erstreckt sich nur auf die Maschine, ihr Zubehor und die darin enthaltenen Teile. Es wird keine andere
Garantie ausdriicklich oder stillschweigend iibernommen. Die Eignung des Produkts fiir eine bestimmte Anwendung
oder Verwendung wird weder ausdriicklich noch stillschweigend zugesichert.
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OPTIONEN UN

D ZUBEHOR

Teilenummer Beschreibung

HC400-3E Hard Core 550A MIG-Brenner luftgekiihlt, 3 m (Euro)
HC400-4E Hard Core 550A MIG-Brenner |uftgekiihlt, 4 m (Euro)
HC400-5E Hard Core 550A MIG-Brenner luftgekiihlt, 5 m (Euro)
W(S50-5 Schweikabelsatz 50 mm (E-Hand), 5 m

W(S70-5 Schweilkabelsatz 70 mm (E-Hand), 5 m

W(-5-05 Elektrodenhalter und -leitung 50 mm, 5m

WC-7-05 Elektrodenhalter und -leitung 70 mm, 5m

EC-5-05 Werkstoffriicklaufleitung 50 mm und Klemme, 5 m
EC-7-05 Werkstoffriicklaufleitung 70 mm und Klemme, 5 m
(P3550 Kabelstecker 35—50 mm

(P5070 Kabelstecker 50—70 mm

JE-SP250-6 Spool Gun SP250,6 m

JH-HDX Jasic HD True Colour SchweiBhelm mit automatischer Verdunkelung
WP26-12JE WP26 WIG-Brenner im Euro-Stil, 4 m

Antriebsrollen fiir EM-350CT (4-Ro

llen-Antrieb) *

51007930

Vorschubrolle 0,6 mm/0,8 mm V-Nut

51007920 Vorschubrolle 0,8 mm/0,9 mm V-Nut
51007929 Vorschubrolle 0,9 mm/1,0 mm V-Nut
51007928 Vorschubrolle 1,0 mm/1,2 mm V-Nut **
51007926 Vorschubrolle 1,2 mm/1,6 mm V-Nut
51007919 Vorschubrolle 0,8 mm/1,0 mm U-Nut
51007918 Vorschubrolle 1,0 mm/1,2 mm U-Nut ***
Kontaktieren Sie den Lieferanten | Vorschubrolle 1,2 mm/1,6 mm U-Nut
51007925 Vorschubrolle 0,8 mm/0,9 mm V-Nut
51007921 Vorschubrolle 1,0 mm/1,2 mm V-Nut
51007923 Vorschubrolle 1,2 mm/1,6 mm V-Nut

* Antriebsrollen werden in Einheite

nvon 1 Stiick geliefert und verkauft (4 Stiick erforderlich).

** Antriebsrollen, die im Lieferumfang eines neuen Maschinenpakets enthalten sind.

*¥** Antriebsrollen, die im Lieferum

Fiir weitere Informationen zu Push-

fang eines neuen Maschinenpakets enthalten sind.
Pull-MIG-Brenngerdten wenden Sie sich bitte an Ihren Jasic-Handler.

Der Lieferumfang kann je nach Land und Artikelnummer des gekauften Pakets variieren.
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OPTIONALE FERNBEDIENUNGSGERATE

Typ Kabelgebunden Modell Drahtloser SchweiBmodus | Bild
Empfanger
Kabelgebunden | Kabelgebundene FRC-01 N/A TIG/MMA
FuBpedal-

Fernbedienung

Kabelgebundene HRC-01 N/A TIG
Handfernbedienung

Kabellos Mini-Funk- HRC-02 Yes TIG/MMA
Handfernbedienung

Mini-Funk- FRC-02 Yes TIG
FuBpedal-
Fernbedienung

ANMERKUNGEN
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ANMERKUNGEN
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ANMERKUNGEN
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Manchester
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