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1. EINFUHRUNG

Sehr geehrter Benutzer,

die Gesellschaft GmbH, Gases Division dankt lhnen fur den Ankauf unseres
Produkts und hofft, dass Sie mit unserer Maschinen zufrieden sein werden.

Die Schweimaschine darf nur von einer geschulten Person und nur im Rahmen der
technischen Bestimmungen in Betrieb genommen werden. Die Gesellschaft GmbH,

Gases Division Uubernimmt auf keinen Fall die Verantwortung fur durch ungeeignete

Anwendung entstandene Schaden. Vor der Inbetrieb-nahme lesen Sie sorgfaltig die

Gebrauchsanweisung durch.

Die Maschine erfullt die Anforderungen entsprechend der Klasse CE.

Zur Wartung und Reparatur verwenden Sie nur Originalersatzteile. Es steht Ihnen
selbstverstandlich unserer Dienstleistungskomplex zur Verfugung.

Die Schweimaschine Ryval ist fur die Schweilmethode MIG (Metal Inert gas) und
MAG (Metal Active Gas) bestimmt. Es handelt sich hierbei um Schutzgasschweil3en.
Beim Schweilen werden Inertgase (passive) sowie aktive verwendet. Diese
Methoden sind sehr produktiv, insbesondere fur Verbindungsstellen bei
Stahlkonstruktionen geeignet.

Mit der Maschine Ryval 400 respektiv mit der Ryval 500 kdnnen verschiedene Typen
von Verbindungsstellen geschweil3t werden (stumpfe, einseitige, doppelseitige, als
Kehl-, Uberlappnaht u.d.) bei der Verwendung von Drahten ab Querschnitt 0,8 bis
1,2 bzw. bis 1,4 mm, aus verschiedenen Metallen und Legierungen (Kohlenstoffstahl
und Stahllegie-rung, Alu-Legierung u.a.). Sie sind insbesondere fur mittlere und
grof3e Industriebetriebe bestimmt, wo bei langfristigem Einsatz hohe Anforderun-gen
auf Zuverlassigkeit, Produktivitat und einfache Bedienung gelegt werden.

GmbH, Gases Division
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SICHERHEIT

1.

Der Bediener muss Handschuhe, Kleidung, Schuhwerk und einen Kopfhelm
bzw. eine Schweillerkappe tragen, die feuerfest sind und ihn vor eventuellen
Stromschlagen, Funkenflug und Schweilspritzern schitzen.

Der Bediener muss zum Schutz seiner Augen normengerechte
Schweillerschutzmasken mit Sicherheitsfiltern tragen; ferner hat er sich
daruber im Klaren zu sein, dass wahrend des elektrischen Schweiliens
ULTRAVIOLETTE STRAHLUNGEN freigesetzt werden und es daher
unbedingt erforderlich ist, auch das Gesicht vor diesen Strahlen zu schitzen.
Die ultravioletten Strahlen verursachen auf ungeschuitzter Haut die selben
Wirkungen wie ein Sonnenbrand.

Der Bediener ist verpflichtet, alle sich im Schweil3bereich aufhaltenden
Personen Uber die an das Schweillen gebundenen Gefahren aufzuklaren und
ihnen entsprechende Schutzmittel zur Verfligung zu stellen.

Es ist von grundlegender Bedeutung fur eine ausreichende Beluftung zu
sorgen, vor allem, wenn in geschlossenen Raumlichkeiten geschweil3t wird.
Wir raten zur Verwendung entsprechender Rauchsauger, um Vergiftungen zu
vermeiden, die auf die wahrend des SchweilRverfahrens entstehende Gas-
und Rauchentwicklung zurtuckzufuhren sind.

Der Bediener muss alle leicht entflammbaren Materialien aus dem
Arbeitsbereich entfernen, um eventuellen Brandgefahren vorzubeugen.

Der Bediener DARF NIEMALS BEHALTER schweiRRen, die urspriinglich
Benzin, Schmiermittel, Gas oder ahnliche entflammbare Substanzen enthalten
haben, auch dann nicht, wenn der Behalter Gber einen langen Zeitraum
hinweg nicht mehr genutzt worden ist. DIE EXPLOSIONSGEFAHR IST
AUSGESPROCHEN HOCH!

Der Bediener hat Uber alle speziellen, das Schweil3en in geschlossenen
Raumlichkeiten mit hoher Explosionsgefahr betreffenden Regelungen
aufgeklart zu sein.

Um Stromschlage zu vermeiden, ist folgendes zu beachten: Nie in feuchten
oder nassen Umgebungen arbeiten. Die Schweildmaschine keinesfalls
verwenden, wenn ihre Kabel in irgendeiner Weise beschadigt resultieren. Sich
uberzeugen, dass die Erdung der Elektroanlage richtig ausgefuhrt ist und
funktioniert. Der Bediener muss von den geerdeten Metallbestandteilen isoliert
sein. Das Erden des Werkstucks kann die Unfallgefahr fur den Bediener
erhodhen.

ACHTUNG! Die sich beim Zunden des Lichtbogens beim WIG-HF-Schweilen
bildenden Hochfrequenzentladungen (HF) erreichen hohe Spannungen.

10.Norm EN 60974-1: Zugewiesene Leerlaufspannung. Wahrend des

Maschinenbetriebs ist die hdchste Spannung, mit der man in Berihrung
kommen kann, die zwischen den Schweil3anschlissen gegebene
Leerlaufspannung; in unserem Generator betragt diese Spannung 83V. Die
maximale Leerlaufspannung der Schweil3maschinen wird von nationalen und
internationalen Normen (EN 60974-1) im Hinblick auf die zu verwendende
Schweildstromart, auf ihre Wellenform und auf die vom Arbeitsplatz
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ausgehenden Gefahren festgelegt. Diese Werte sind nicht an die Zind- und
Stabilisierspannungen des Bogens anwendbar, die sich Uberlagern kdénnten.

11.Die zugewiesene Leerlaufspannung darf bei allen moglichen Regelungen
niemals die aus nachstehender Tabelle fur die verschiedenen Falle
hervorgehenden Werte Uberschreiten.3

2. BETRIEBSBEDINGUNGEN

1. Die Inbetriebnahme der Apparatur darf nur geschultes Personal und nur im
Rahmen der technischen Bestimmungen vornehmen. Der Hersteller burgt
nicht flr durch unfachgemafle Anwendung und Bedienung entstandenen
Schaden. Bei der Wartung und Reparatur verwenden Sie nur originale
Ersatzteile der Firma GmbH, Gases Division.

2. Das Gerat entspricht der Norm EN 61000-3-12.

3. Die SchweilRmaschine wurde nach den Normen fur Schutzklasse IP 23S
gepruft. Die stellt den Schutz von dem Eindringen fester Korper von einem
Umfang grosser als 12 mm sicher. Im weiteren ist sichergestellt, dass das
vertikale Eindringen oder in Schraglage bis 60° fallendem Wasser verhindert wird.

4. Die Maschine muss so plaziert sein, damit die Kuhlluft ohne Behinderung in
die Kuhlluftkanale ein- bzw. aus den Kanalen austreten kann. Es ist notwendig
darauf zu achten, dass in die Maschine keine mechanischen, insbesondere
Metallpartikel (z.B. beim Schleifen) angesaugt werden.

5. Der Bedienungsgriff ist nur zum Rangieren bestimmt, er ist nicht zum Anheben
der Maschine dimensiert.

6. Bei Uberhitzunng der Maschine wird automatisch das Schweilken
unterbrochen.

7. Die Kihlung der Maschine und des Wasserbrenners kann von der in der
Digitalschalttafel des Messgerates eingebauten Temperaturautomatik
gesteuert werden. Die Automatik steuert den Gang des Ventilators und der
Umlaufpumpe. Bei Uberhitzung der Maschine oder des Druckabfalls der
Kahlflissigkeit im Brenner wird automatisch das Schweifl’en unterbrochen.
Diese Ausrustung wird nur auf Wunsch montiert.

8. Jegliche Eingriffe in die elektrische Anlage, ebenso Reparaturen (Demontage
des Netzsteckers, Sicherungsaustausch), darf nur eine berechtigte Person
ausuben.

9. Die Schweildtechnik ist fur eine Netzspannung von 3x400 V, mit einer
Toleranzspanne von * 15% konstruiert, was auch den Betrieb im Netz von
3x380 V ermoglicht.

10. Der Netzstecker muss der betreffenden Netzspannung entsprechen.

11.Die Steuerkreise, der Gasvorschub und die Gaserhitzung wird von einer
selbststandigen Réhrensicherung 10A der Charakteristik F gesichert. Nur
diesen Wert und diese Charakteristik verwenden!

12.Es ist notwendig bei der Schweilmaschine einmal aller 6 Monaten eine
periodische Fristrevision nach CSN 331500,1990 und CSN 056030,1993
durch einen beauftragten Mitarbeiter durchzufihren.

GmbH, Gases Division
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13.Die Schweilmaschine ist vom Gesichtspunkt der Entstorung vorallem fur
Industrieraumlichkeiten bestimmt. Im Fall der Benutzung in anderen Raumen
konnen notwendige Sondermallnahmen existieren (siehe EN 50199, 1995 Art.
9).

14.Es ist notwendig die Maschine zu schutzen vor:
1. Feuchtigkeit und Regen
mechanischer Beschadigung
Zugluft und event. Ventilation benachbarter Maschinenubermafiger
Uberbelastung — Uberschreitung der techn. Parameter

Al

Und grobem Umgang

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Das Schweildgerat ist im Hinblick auf die Einmischung in erster Linie fur
Industrieraume beabsichtigt. Es entspricht den Anforderungen der EN 60974-10 flr
Kategorie A und es ist nicht fur die Verwendung in Wohngebieten beabsichtigt, wo
die Stromenergie von o6ffentlichen Niederspannungsnetzwerk versorgt ist. Es kann
hier potenzielle Probleme mit der Sicherstellung der elektromagnetischen
Vertraglichkeit in diesen Raume sein. Die Probleme sind von Stérungen den Leitung
verursacht sowie von Ausstrahlenstorung.

Wahrend des Betriebs kann das Gerat die Storquelle sein.

WWarnungW

Der Benutzer ist verantwortlich flir mogliche Stérungen durch Schweilen.

GmbH, Gases Division
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Ryval 400 Ryval 500
Netzspannung V/Hz 3x400/50 3x400/50
Netzschutz A 20 @ 32@
Max. Netzstrom A 28,8 45,0
Max. effektiv Strom A 15,8 22,5
Bereich des Schweil3stroms |2 A 55 -420 70 - 530
Leerlaufspannung Uzo V 19,3-48,0 20,2-59,8
Schweil’strom (DC=100%) I2 A 260 330
Schweil’strom (DC=60%) I2 A 300 390
Schweil’strom (DC=x%) |2 A 30%=420 25%=530
Anzahl Regulierungstufes 2x10 3x10
Isolierklasse F F
Schutzgrad IP 23S IP 23S

EN 60 974-1; EN EN 60 974-1; EN
Baunormen 60974-10 Kategorie | 60974-10 Kategorie
A A

MaRe B xL xH mm 572x875x874 572x875x874
Gewicht compact GAS kg 120 155
Gewicht compact H20 kg 137 166
Gewicht generator GAS kg 113 151
Gewicht generator H20 kg 133 161
Geschwindigkeit Compact m/min 1-19 1-19
Spulendurchmesser Compact mm 300 300
Spulengewicht Compact kg 18 18
Kuhlgerat
Kahlleistung (Q=11/min) kW 0,74
KahImittelinhalt I 3,5
Max. Pumpendruck Bar 3,5
Max. Férdermenge l/min 8
Vorschub PS aXe
Geschwindigkeit m/min 1-19
Eingangsspannung U1 V/Hz 24/1~50

GmbH, Gases Division
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Eingangsstrom I+ A 4
Schweildstrom I2 (DC=100%) A 320
Schweil3strom 12 (DC=60%) A 400
Spulendurchmesser mm 300
Spulengewicht kg 18
Schutzgrad IP 23S
MaRe BxL xH mm 264x704x507
Gewicht (ohne Draht und Brenner) Kg 22
Baunormen EN 60974-5
Vorschub FANFEED 40W SNEIL

Geschwindigkeit m/min 1-25
Eingangsspannung U1 V/Hz 24/1~50
Eingangsstrom |4 A 4
Schweildstrom 2 (DC=100%) A 320
Schweilistrom I2 (DC=60%) A 400
Spulendurchmesser mm 300
Spulengewicht kg 18
Schutzgrad IP 21S
MaRe B x L x H mm 245x700x450
Gewicht (ohne Draht und Brenner) Kg 18
Baunormen EN 60974-5

@ WARNHINWEISG @

Bezuglich auf die GroRe der installierten Leistung muss fiir den Anschluss der
Anlage an das offentliche Versorgungsnetz die Zustimmung der Schaltwerke

eingeholt werden.

@ WARNHINWEISG @

Wir weisen den Benutzer darauf hin, dass er fiir eventuelle Stérungen durch

das SchweiBen verantwortlich ist.

GmbH, Gases Division
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3. ZUBEHOR DER MASCHINE

BESTANDTEIL DER LIEFERUNG
1. Erdungskabel, Lange 3m mit Anschlussklemme
2. Kabel zum Anschluss der CO2-Erhitzung

3. Drahtvorschubrolle (Drahtvorschubrollen) fur Draht von Querschnitten
von 1,0 - 1,2 mm

4. Reduktion fur Drahtwickelrolle 5 kg und 18 kg
5. Verbindungsschlauch des Flussigkeitskreislaufes (nur bei Ausflihrung
H20)
ZUBEHOR AUF BESTELLUNG
1. Reduktionsventil KU 5, K 2
Gasflasche
Ersatzteile zum Brenner
Erdungskabel, Lange 4 - 5 m
Schweilldrahtreiniger

Drahtvorschubrolle 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6 mit verschiedener
Rillenausfuhrung

7. Fernbedienung UP-DOWN
8. Schweillbrenner — siehe Tabelle unten

o0k wN

SCHWEISS-BRENNER

Bezeichnung Kuhlung Maschine Ryval
ABICOR MB 401D Flussigkeit Ryval 400
ABICOR MB 501D Flussigkeit Ryval 500

Die Brenner werden in Langen von 3 - 5 m geliefert.

WARNHINWEISG Falls Sie sich entscheiden einen anderen Brenner zu verwenden
als oben in der Tabelle angegeben ist, ist es notwendig ihn nach der angewandten
Stromsspanne und der Belastungsdauer des Brenners zu wahlen.

, Linde Gas Deutschland. ist nicht fur die Beschadigung der Schwei3brenner durch
Uberbelastung verantwortlich.

WarnungshinweisG Falls es notwendig ist einen mit Gas gekuhlten Brenner an eine
Maschine mit Wasserkuhlung anzuschliel3en, ist es notwendig die Wasserschnell-
kupplungen mit den Verbindungs-schlauchen des FlUssigkeitskreislaufes zu
verbinden! Nichteinhaltung dieser Bedingung kann zur Beschadigung der Pumpe
fuhren.

Es ist notwendig die gewohnlich niedrigeren Belastungsfaktoren der gasgekuhlten
Brenner im Auge zu behalten.

GmbH, Gases Division
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4. BESCHREIBUNG DER MASCHINE UND DER FUNKTIONEN
HAUPTTEIL DER MASCHINE

ae—{Hee
I 1— A4
AT |18 '?t

A26 T 1] — A27

(TRNIRAAN
I

Abb. 1- Hauptteile der Maschine Ryval 400-500 aXe Compact

GmbH, Gases Division
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Abb. 2- Hauptteile der Maschine Ryval 400-500 aXe

GmbH, Gases Division
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Pos. |BEZEICHNUNG

A1 Hauptschalter

A2 Schalter grob

A3 Schalter fein

A4 Schnellkupplung L1, L2, L3

A6 Steuerelektronik

A7 EURO Konnektor

A8 Vorschub

A9 Halterung der Wickelrolle, Bremse, Reduktion

A10 Schutzgasanschluss

A11 Kabel mit Netzstecker

A12  |Vorschubtrager - PS

A13 Vorschubtrager - Generator

A14 Schnellkupplung

A15 Konnektor - Buchse

A16 Konnektor - Stecker

A17 Schnellkupplungen - Stecker

A18 Halter fur Verbindungskabel

A19 Halter fur Verbindungskabel

A20 Kabeldurchfuhrung Vorschub

A21 Verbindungskabel

A22 Kabeldurchfuhrung Generator

A23 Kontrollleuchte ,EIN“ — griine LED

A26 Wasseranschluss (rot)

A27 Wasseranschluss (blau)

A30 CU aXe Kiuhleinheit

A31 Der Verschluss des Kuhlmittelbehalters

A32 Wasseranschluss (rot)

A33 Wasseranschluss (blau)
SCHALTTAFEL

Abb. 3 - das Schaltpult

GmbH, Gases Division
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POS. | BEZEICHNUNG
V1 | Schaltpult
V2 | Hauptschalter
V3 | Spannungsumschalter grob
V4 | Spannungsumschalter fein
STEUERELEKTRONIK
X9 X10 X11
X12
X13
X8 X14
N ol T »
X5 | X17
X4 X18
X3 X19
X2 X20
X1

Abb. 4 - das Schaltpult

Bez. Zeichen Funktionsbeschreibung
Taste
X1 7" e Drahteinzug
e default Einstellung (zusammen mit X2)
Taste
X2 o Gastest
e default Einstellung (zusammen mit X1)
X3 m Taste

GmbH, Gases Division
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e Regimewahl 2T/4T,
e Aktivierung des Punkt- und Intervallschweilverfahrens

e Wahl der Sekundarparameter (zusammen mit X5)

X4 x Grine LED-Diode — Steuerregime 2T
Taste
X5 m e \Wahl der Primarparameter
e Wahl der Sekundarparameter (zusammen mit X3)
e Wahl des Schweildprogramms
Grine LED-Diode — leuchtet, falls am linken Display die
X6 A Stromstarke angezeigt wird — der vorausgesetzte Wert, mit dem
der Schweilder schweil’en will.
X7 € Grune LED-Diode — leuchtet, falls am linken Display die
- Vorschubgeschwindigkeit angezeigt wird.
Display X8, zeigt an:
- die SchweilRstromstarke (gewahlte bzw. eingestellte)
X8 - die Vorschubgeschwindigkeit
- die Materialstarke
- die Programmnummer
- die Sekundarparameterbezeichnung
X9 S @ Rote LED-Diode — Defekt an der Wasserkihlung
Grine LED-Diode — im Verlauf des Schweildvorgangs leuchtet
die Diode nicht, am linken Display wird der momentane Wert der
Schweilystromstarke und am rechten Display der momentane
X10 Wert der Schweildstromspannung angezeigt. Nach Beendigung
ASV des Schweildvorganges leuchtet sie grin und an den Displays
werden die Spannungs- und Stromstarkewerte angezeigt, die
zur Zeit vor der Beendigung des Schweildvorganges gemessen
wurden - Funktion HOLD.
Gelbe LED-Diode — Warmeuberhitzung der Maschine, es
X11 m kommt zur Unterbrechung des Schweil3vorganges. Lassen Sie
die Maschine eingeschaltet, damit der Ventilator die
Leistungselemente abkuhlen kann.
Display D2, zeigt an:
e die Schweildspannung
X12 e die Sekundarparameterwerte
e die Stellungen der Spannungsumschalter sowie der
Drosselanzapfungen Voltage (real)
X13 Positi Umschalter grob (nur SYNERGY)
X14 Umschalter fein (nur SYNERGY)

GmbH, Gases Division
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X15 Drossel (nur SYNERGY)
Grune LED-Diode — es wird das Wahlregime des
X16 ° Schweillprogramms aktiviert, d.h., es wird die erforderliche
el Kombination von Material, Gas und Schweil3drahtquerschnitt
gewahlt.
=zt Grune LED-Diode - leuchtet, falls am linken Display die
X17 o : .
tom) Materialstarke angezeigt wird
X18 L 2 Grine LED-Diode — Steuerregime 4T
X19 = Grine LED-Diode — blinkt, falls das Intervallschweilsregime
besteht; leuchtet, falls das Punktschweildregime besteht
Codierer
e Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit, der
X20 Schweil3stromstarke bzw. der Materialstarke

e Wahl der Programmnummer

e Einstellung des Wertes der Sekundarparameter

MECHANISMUS DES DRAHTVORSCHUBS

ﬂ.

F4 /=

ES

Abb.5 — Drahtvorschub

Pos. Bezeichnung
E1 Spannmutter
E2 Andruckrolle

GmbH, Gases Division
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E3 Bowdenlader

E4 Konnektor EURO

ES Sicherungsteil

5. INBETRIEBNAHME

Ibetriebnahme der Maschine muss in Ubereinstimmung mit den techischen Daten
und den Betriebsbedingungen sein.

ANSCHLUSS DES ERDUNGSKABELS

Abb. 6 — Anschluss des erdungskabels

C1 Schnellkupplung der Erdungszangen

C2 |Zange

C3 | Schnellkupplung -

C4 | Schnellkupplung - -

C5 | Schnellkupplung ---

Die Schnellverbindung des Erdungskabels C1 an die Schnellverbindung der
Maschine C3 oder C4 oder C5 anschlieen und im Uhrzeigersinn sorgfaltig fest
sichern. Die Erdungszange C2 zum Werkstuck befestigen.

Die Erdungszange in der Nahe der Schweil3stelle befestigen. Auf eine feste
Verbindung der Zange und des Werkstucks achten.

GmbH, Gases Division
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EINSCHALTUNG DER MASCHINE

1.

Nach der Einschaltung der Maschine erscheint auf den Displays X8 und X12
kurz, innerhalb von ca. 3s der Maschinentyp sowie die Softwareversion.

Nach Ablauf dieser Zeit erscheint auf dem X8 der Wert des Primarparameters
(Vorschubgeschwindigkeit, die vorausgesetzte Stromstarke bzw. Starke), die
vor der Abschaltung eingestellt wurde und auf dem X12 die empfohlene
Einstellung der Schweildspannung sowie der Drossel.

CODIERER X20

1.

2.

Dient zur Einstellung der Primar- und Sekundarparameter der gewahlten

Tasten X3 und X5 m . Durch die Verstellung des Codieres nach links wird
der Wert herabgesetzt, nach rechts wird der Wert erhoht.

Wird mit dem Codierer langsam gedreht, andert sich der Wert des
eingestellten Parameters in kleinen Schritten, z.B. die
Vorschubgeschwindigkeit andert sich in Schritten von 0,1m/min.

Wird mit dem Codierer schneller gedreht, andert sich der eingestellt Wert
schneller, in gro3eren Schritten, z.B. die Vorschubgeschwindigkeit pro
Tm/min.

Alle eingestellten Werte, einschlieBlich des gewahlten Schweil3regimes
werden im Speicher gespeichert und erneut beim Einschalten der Maschine
angelesen.

AUFSETZEN DER DRAHTSPULE

1.

Die Tur des Drahtvorschubs 6ffnen und die Matte D2 an der Spulenhalterung
D1 I16sen. Die Drahtspulenreduktion D3 und darauf die Drahtspule einlegen
und mit der Matte D2 zuruck zu sichern. Vorher auf ein richtiges Einstecken
des Dorns in entsprechende Offnung der Reduktion, bzw. Drahtspule achten.

Bei Bedarf die Bremskraft mithilfe der Schraube einstellen, damit sich der
Draht nach der Vorschubunterbrechung nicht abspult.

Abb. 7 - Halter der Drahtspule

FUHRUNG DES DRAHTES IN DEN VORSCHUB

1.

Die Dise am Brenner und das Stromkontaktrohr entfernen. Die TUr des
Drahtvorschubs 6ffnen. Der Drahtdurchmesser muss der NutgrofRe an der
Vorschubrolle entsprechen. Die NutgréRe an der Rolle ist auf der Rolle ES

GmbH, Gases Division
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aufgefuhrt, den Hebel E1 heben und die Drahtelektrode durch die Kapillare
E3 und Kapillare EURO der Steckverbindung E4 stecken.

2. Die Andruckrollen E2 andriicken und mit Hebel E1 sichern.

3. Die Maschine mit Hauptschalter einschalten, das Kabel des Schweil3brenners
ausziehen und die Taste der Drahtfuhrung dricken.

4. Die Andruckkraft durch Drehung des Kunststoffteils am Hebel so einstellen,
um die Drahtverformung zu vermeiden und einen regelmafigen
Drahtvorschub zu gewahrleisten.

5. Die Taste der Drahtfuhrung driicken und gedruckt halten, bis der Draht am
Ende des Brenners erscheint.

ANSCHLUSS DES BRENNERS

Abb. 8 - Anschluss des Brenners

B1 EURO connector

B2 |EURO connector male

B3 |Torch

B4 | Quick connector W (red)

B5 | Quick connector W (blue)

B6 | Quick connector torch W (red)

B7 | Quick connector torch W (blue)

1. Den Brenner nur an eine ausgeschaltete Maschine anschlie3en!

2. Die Brenner-Steckverbindung B2 an die EURO-Steckverbindung
B1anschlielRen. Dann die Flussigkeitsschnellverbindungen des Brenners B6,
B7 nach der Farbe an die Flussigkeitsschnellverbindungen der Maschine B4,
B5 anschlielen.

3. Beim Anschluss eines gasgekuhlten Brenners sind die
Wasserschnellverbindungen mit dem Verbindungsschlauch des

GmbH, Gases Division
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Flussigkeitskreislaufs zu verbinden! Nichteinhaltung dieser Bedingung kann
zur Beschadigung der Pumpe flhren.

WAHL DER DRAHTVORSCHUBROLLE

An allen Maschinen MIG/IMAG werden Darhtvorschubrollen mit zwei Rillen benutzt

(Abb. 7). Diese Rillen sind fur zwei verschiedene Drahtquerschnitte bestimmt (z.B.:
0,6 und 0,8 mm).

Die Drahtvorschubrollen muss dem Querschnitt und dem Material des
Schweil3drahtes entsprechen. Nur so kann ein reibungsloser Vorschub des Drahtes

erreicht werden. Unregelmafigkeiten im Drahtvorschubflhren zu schlechter Qualitat
des Schweildens und zu Drahtdeformationen.

FUr einen zuverlassigen und regelmafligen Vorschub empfehlen wir gleichfalls einen
Drahtrichter zu verwenden, der als Sonderausrustung geliefert wird.

@) Al |B| |c
M@m Lol los |2
MM

A korrekt
B schlecht
C schlecht
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Abb. 9 — Der Einfluss der Drahtvorschubrolle auf den Schweil3draht

UBERSICHT DER DRAHTVORSCHUBROLLEN

4-rolls

d b a=32mm
= b =40 mm

Bestellnummern der

Rillentype der Rolle | Drahtquerschnitt Drahtvorschubrollen

0,6-0,8 1657
Stahldraht 0.8-1.0 2150
1,0-1,2 2062
1,4-1,6 1656

Aluminiumdraht 2239

0,8-1,0
1,0-1,2 1829
\ 1,2-1,6 2313

Rohrchendraht 0,8-1,0 2297
1,0-1,2 2298
1,2-1,4 2299
1,4-1,6 2534

ANPASSUNG DES VORSCHUBS FUR ALUMINIUMDRAHT

Fur den Vorschub von Aluminiumdraht ist es notwendig eine spezielle Drahtvorschubrolle
mit ,U“. Um Probleme mit dem ,Zerzausen “ des Drahtes zu vermeiden, ist es notwendig
Drahte im Querschnitt 1,0 mm und aus Legierungen AIMg3 oder AIMg5 zu verwenden.
Drahte aus Legierungen Al99,5 oder AlSi5 sind allzu weich und leicht verursachen sie
Probleme beim Vorschub.

Beim Schweilen von Aluminium ist weiterhin unerlasslich den Brenner mit einem
Teflonbowden und spezieller Strahlziehduse auszurusten. Wir empfehlen keine Brenner
langer als 3 m zu verwenden.

Grolde Aufmerksamkeit widmen Sie der Einstellung der Druckkraft der Rollen — sie darf nicht
zu hoch sein, sonst kommt es zur Deformation des Drahtes.

Es ist notwendig als Schutzatmosphare Argon zu verwenden.
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G3 G5 G7
L Gz

-
G1 G4\L—G6

Abb. 10 — Anpassung des Vorschubs fur Aluminiumdraht

G1 Konnektor EURO

G2 | Drahtvorschubrollen

G3 |Drahtseele fur 4,0mm, duRerer Durchmesser 4,7mm

G4 0O-Ring 3,5x1,5mm (um das Entweichen von Gas zu verhindern)
G5 Mutter

G6 |Teflondrahtseele

G7 | Unterstutzung Drahtseele - Messingrohr

1.
2.

Die Rollen gegen Rollen mit U-Nut zum AL-Schweil3en tauschen.

Der Brenner flr Stahl gegen Brenner fir Aluminium, bzw. den Bowdenzug des
Brenners gegen Teflon-Bowdenzug tauschen.

Die Kapillare der Steckverbindung EURO G1 entfernen.

Das Ende des Teflon-Bowdenzugs G6 schneiden, damit es sich in der Nahe der
Vorschubrolle befindet.

An das Ende des Teflon-Bowdenzugs das Rohr G7 fur bessere Standfestigkeit
aufsetzen.

Den Brenner auf die Steckverbindung EURO G1 aufsetzen und darin den Draht
einstecken.

EINSTELLUNG DER GASDURCHFLUSSMENGE

GmbH,

F6

F8
FF
F1
F10
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Abb. 11 - Einstellung der Gasdurchflussmenge
F1 Flasche

F2 Flaschenventil
F3 Konnektor fir Gasvorwarmung

F4 Druckminderer
F5 Hochdruckmanometer

F6 Niederdruckmanometer
F7 Regelungsschraube

F8 | Adapter fir Schlauch
F9 Gasventil
F10 |Verankerungsketten der Gasflaschen

1. Die Gasflasche F1 auf das Gestell im hinteren Teil der Maschine legen und sorgfaltig
mit Ketten F10 sichern.

2. Das Ventil F2 mehrmals 6ffnen, um die Anschlussstelle von Schmutz zu befreien.

3. Das Minderventil F4 an die Flasche F1 anschlie3en. Die Steckverbindung F8 an das
Minderventil F4 anschlielen. Das Ventil an der Flasche F2 6ffnen und die
Gasdurchflussmenge mit dem Ventil F7 einstellen, dabei die Gasprifung starten.
Die Durchflussmenge wird am Durchflussmesser F6 indiziert. Sie sollte ca.
Drahtmessen mal 10 I/min. betragen. Das Druckflaschenvolumen indiziert der
Druckmesser F5.

WASSER-KUHLEINHEIT FUR SCHWEISSBRENNER

Die Kihleinheit ist bei Geraten mit ,H20“ Modifikation ein untrennbarer Bestandteil der
Schweillapparatur.

Verwenden Sie die Kuhlflissigkeit ACL 15 oder Binzel BTC 15. Vermeiden Sie eine
Verschmutzung der Kuhlflussigkeit durch mechanische Verunreinigungen, Fette sowie
gegebenenfalls weitere, insbesondere brennbare Substanzen.

Wenn wahrend des Betriebs die Kontrollleuchte der Kiihlung X9 aufleuchtet, kdnnen
Sie die letzte Schweilinaht vollenden, aber danach erlaubt Ihnen die Elektronik nicht, weiter
zu schweilen. Schalten Sie den Hauptschalter aus, kontrollieren Sie die Kuhlflissigkeit und
fullen sie gegebenenfalls nach. Nach Einschalten des Hauptschalters muss die Pumpe
starten und die Kontrollleuchte darf nicht dauerhaft leuchten. Andernfalls muss die Ursache
des Defekts festgestellt werden.

Anm.: Bei Anschluss eines gasgekuhlten Brenners missen die Wasseranschllisse A26 und
A27 mit dem Flussigkeitskreislauf-Schlauch (Bestandteil der Lieferung) verbunden werden.
Ein Nichteinhalten dieser Bedingung kann zu einer Beschadigung der Pumpe fuhren.

ENTLUFTUNG DES BRENNER-KUHLSYSTEMS

Nach Befullen des leeren Brenner-Kuhlsystems oder nach Nachflllen der Flussigkeit nach
umfangreicher Leckage und Eindringen von Luft muss eine komplette Entliftung des
Kreislaufs durchgefihrt werden.

1. Nehmen Sie den Verschluss des Kuhlflissigkeitsbehalters A31 ab und verbinden die
Wasseranschlusse A26 und A27 mit dem FlUssigkeitskreislauf-Schlauch (Bestandteil

GmbH, Gases Division




23/29

der Lieferung).

2. Schalten Sie den Hauptschalter ein und beobachten Sie, ob die rote Kontrollleuchte
X9 erlischt. Falls die Kontrollleuchte nicht erlischt, schalten Sie den Hauptschalter
aus, warten 20 Sekunden lang und wiederholen den Vorgang nach Bedarf.

3. Schliel3en Sie den Brenner an, schalten Sie den Hauptschalter ein und kontrollieren
Sie, ob die Kontrollleuchte erlischt.

Fallen Sie im Bedarfsfall Flussigkeit nach.

6. SCHWEISSEN

EINSTELLEN DER HAUPTSCHWEISSPARAMETER.

Vor Beginn des Schweil3ens ist es notwendig folgende Grundparameter des
Schweil’ens einzustellen.

SCHWEISS-SPANNUNG.
Wird mit dem Spannungsumschalter eingestellt V3, V4.

SCHWEISS-STROM

Die Groe des Schweildstroms ist von der Drahtvorschubgeschwindigkeit abhangig,

die an der Steuerelektronik mit dem Kodierer X20 oder mit den Drickern UP-DOWN
am SchweilRbrenner eingestellt wird (vom SchweilRbrenner aus nur in dem Fall, dass
Sie sich einen geeigneten Schweillbrenner angeschafft haben).

Der Orientierungseinstellung des Schweilstromes und der Spannung im Verfahren
MIG/MAG entspricht das empirischen Verhaltnis U2 = 14+0,0512. Nach diesem
Verhaltnis kdnnen wir die nétige Spannung bestimmen. Bei der Einstellung der
Spannung mussen wir mit deren Abfall durch die Belastung beim Schweilen
rechnen. Der Spannungsabfall betragt ca. 4,5-5,0V bei 100 A.

Das Einstellen des Schweilystromes fuhren wir so durch, in dem wir fur die gewahlte
Schweillspannung den gewlnschten Schwei3strom durch Erhéhung oder Senkung
der Geschwindigkeit des Drahtvorschubs bis zum Augenblick des optimalen
Brennens des Lichtbogens nachregulieren.

Zur Orietierungseinstellung der Grundparameter des Schweilens konnen die
Tabellen der Schweillparameter helfen, die auf Verlangen zur Verfligung gestellt
werden konnen. Aus diesen Tabellen ist es moglich anhaltsweise die vorausgesetzte
Drahtvorschubgeschwindigkeit, die GroRe der Schweillspannung und den
Induktivitatswert fur die erforderliche Grolde des Schweil3stromes und den gewahlten
Drahtquerschnitt sowie die Art der Schutzatmosphare zu ermitteln.
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Wir weisen darauf hin, dass die wirkliche Einstellung des optimalen Brennens des
Lichtbogens leicht in Abhangigkeit von der Lage der Schweil3naht, vom Material und
von der Netzspannungsschwankung abweichen kann.

Zum Erreichen einer guten Schweil3nahtqualitat und der optimalen Einstellung des
Schweildstromes ist es notwendig, dass die Entfernung der Speiseziehdise vom
Material gleich ca. 10 x Schwei3drahtquerschnitt ist (Abb. 12).

Abb.12 - Entfernung Dise von Material
SCHWEISS-REGIME

Die Wahl der Schweildregime wird mit Hilfe des Druckers X3 vorgenommen. Das
gewahlte Regime wird auch wahrend der Zeit der Abschaltung der Maschine im
Speicher aufbewart.

ZWEITAKT STUFENLOS

Es leuchtet LED X4 . Die Funktion WRID durch ein ledigliches Dricken des
Druckers am Brenner eingeschaltet. Wahrend des Schweil3prozesses muss der
Dricker standig festgehalten werden. Der Arbeitsprozess wird durch Loslassen des
Druckers unter-brochen.

Naherung Schweiss- Drahtnach-

des Draht prozess brennen Gasnachblasen

|

Brennertaste

VIERTAKT STUFENLOS

\J
3

i 2
Es leuchtet LEDX18 . Wird bei langen Schweil3nahten, bei denen der Schweilder
nicht standig den Drucker des Brenners halten muss, angewandt. Durch Dricken des
Drickers am Brenner beginnt der Schweil3prozess. Nach dem Loslassen geht der
Schweildprozess weiter. Erst durch ein erneutes Drucken des Drickers am Brenner
wird der Schweil3prozess unterbrochen.
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Naherung Schweiss-
| Gasvoblasen || des Draht prozess Drahtnach- | | Gasnachblasen |
{ brennen
FIIIIIIIIIIIIIIII------ Nl RN AR
—— [ Brennertaste ==

PUNKTSCHWEISSEN

Es leuchtet X19 . Es wird zum Schweif3en mit einzelnen, kurzen Punkten, deren
Lange stufenlos mit dem Kodierer X20 eingestellt werden kann, angewandt. Durch
Dricken des Druckers am Brenner wird der Zeitschaltkreis in Gang gesetzt, der den
Schweil3prozess in Gang setzt und ihn nach eingestelltem Zeitraum wieder
abschaltet. Nach erneutem Drlcken des Druckers wird die gesamte Tatigkeit
wiederholt.

Bogen- Schweiss-

Naherung . Drahtnach-
Gasvoblasen des Draht zlindung prozess brennen Gasnachblasen
e T .t 11 | ROEUE
‘ einstelbar Schweisspunktzeit ‘
- ==
Brennertaste
INTERVALLSCHWEISSEN

Es leuchtet X19 o § Es wird zum Schwei3en mit kurzen Punkten angewandt. Die
Lange dieser Punkte sowie die Verzégerung kann stufenlos mit dem Kodierer X20
eingestellt werden.
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Naherung Schweiss- Drahtnach-

Gasvoblasen des Draht prozess brennen Gasnachblasen

einstelbar einstelbar
Schweisspunktzeit ~ Schweisspause

—— >

Brennertaste

et

EINSTELLUNG DER SEKUNDARPARAMETER

1. Gleichzeitig auf die Tasten X5 und X3 (3s) m klicken.
2. Am Display X8 erscheint die Abkurzung der Bezeichnung des

Sekundarparameters:

1. ISP Annaherungsgeschwindigkeit des Drahtes

2. PrG Vorblasen des Gases

3. PoG Nachblasen des Gases

4. brn Nachbrennen

5. SPo Punktdauer (nur im Regime Punkt- bzw.
Intervallschweilden)

6. Int Verzogerungszeit (nur im Regime Intervallschweilien)

3. Am Display X12 erscheint der Wert des gewahlten Parameters.

4. Mit dem Codierer X20 kann die Anderung der Einstellung vorgenommen
werden.

5. Zwischen den einzelnen Parametern verfahrt man durch Klicken auf die Taste
X3 . Das Regime zur Einstellung der Sekundarparameter wird durch Anklicken
der Taste X3

6. nach Einstellung des letzten Parameters bzw. automatisch nach 10s beendet.

WAHL DES SCHWEISSPROGRAMMS (NICHT FUR MAJOR
MODELLE)

1. Die Aktivierung der Programmwahl wird durch ein langes Dricken (3s) der

Taste X5 m vorgenommen.

2. X16 leuchtet auf. Am Display X8 erscheint die zuletzt gewahlte
Programmnummer.

3. Mit dem Codierer X20 das erforderliche Programm wahlen und durch Klicken
auf die Taste X5 bestatigen.

@WARNHINWEISG @ Insofern innerhalb von 10 Sekunden nicht die Wahl

durchgefihrt und durch Klicken auf die Taste X5 IB bestatigt wird, kommt es nicht
zur Anderung des Schweil3programms!
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Nach der Bestatigung erscheint am Display X8 der Wert des Primarparameters -
Vorschubgeschwindigkeit, die Schweil3stromstarke bzw. die Starke — je nach dem,

was durch das Klicken auf die Taste X5 . gewahlt wurde. Am Display D2 wird die
empfohlenen Einstellung der Umschalter der Schwei3spannung sowie der
Drosselanzapfung angezeigt.

Ar 82% CO.18%
carbon steel

CO2100%

Ar 97,5% CO,2,5%
‘ CrNi 308 P7 P8 P9

Abb.13 - Tabelle der schweissprogramme

ART UND WEISE DER DARSTELLUNGEN AM DISPLAY X12
1. Zahl von links — Spannung, grob, abgebildet als Buchstaben A - D (je nach
Maschinentyp).

2. Zahl von links — Spannung, fein, abgebildet als Nummer 1 - 9, die zehnte
Stellung des Umschalters wird als ,0“ abgebildet.

3. Zahl von links - Drosselanzapfung, abgebildeter Wert der Drossel

7. WARTUNG UND SERVICE-PRUFVERFAHREN

Beim Auslegen dieser Maschine haben wir gro3en Wert darauf gelegt, die Wartung
auf ein Minimum zu reduzieren. Trotzdem ist ein Minimum an Wartungsarbeiten fur
die Sicherstellung einer leistungsstarke Maschine erforderlich.

1. Es darf nur erfahrenes Fachpersonal in das Maschineninnere eingreifen.
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2. VOR DEM OFFNEN DER MASCHINE DAS STROMKABEL AUSSTECKEN!
3. Die Maschine alle sechs Monate 6ffnen und mit trockener Druckluft intern

reinigen. é} WARNHINWEIS@Vorsicht, es konnen Beschadigungen der

Elektronikbauteile durch direkten Lufteinschlag aus geringer Entfernung
entstehen.

KONTROLLE DER BETRIEBSSICHERHEIT DER MASCHINE LAUT DER
NORM EN 60974-4

Entsprechende Handlungen, Prafungen und Verfahren etc. sowie die erforderlichen
Unterlagen sind in der Norm EN 60974-4 vorgeschrieben.

8. GARANTIELEISTUNG

1. Inhalt der Garantie stellt eine Verantwortung daflr dar, dass die gelieferte
Maschine, in der Liefer- und fur die Garantiezeit die durch verbindliche
technische Bedingungen und Normen festgestellte Eigenschaften, hat.

2. Verantwortung fur Schaden, die auf der Maschine nach ihrem Verkauf in der
Garantiezeit auftreten, beruht auf der Pflicht kostenloser Beseitigung durch den
Hersteller oder durch ihn beauftragte Serviceorganisation.

3. Gesetzliche Garantiezeit betragt 24 Monate ab Verkauf der Maschine an den
Kaufer. Die Garantiefrist beginnt mit Ubergabe der Maschine an den Kaufer,
eventuell am Tag der moglichen Lieferung. In die Garantiefrist wird nicht die Zeit
eingerechnet, die seit der Geltendmachung berechtigter Reklamationen bis zur
vollstandigen Reparatur der Maschine vergangen ist.

4. Bedingung fur Garantieanwendung ist, dass die Schweillmaschine auf
entsprechende Weise und zu Zwecken benutzt wird, flr die sie bestimmt ist. Als
Mangel werden keine Beschadigungen und aullergewohnliche Abnutzungen
anerkannt, die durch mangelhafte Pflege oder Vernachlassigung auch
scheinbar bedeutungsloser Mangel, Nichterfullen der Pflichten des Inhabers/
Benutzers, durch seine Unerfahrenheit oder verminderte Fahigkeiten,
Nichterfullen der in der Bedienungs- und Wartungsanleitung angegebenen
Vorschriften, Benutzung der Maschine zu Zwecken, zu denen sie nicht geeignet
ist, durch Uberlastung der Maschine, wenn auch nur voriibergehende, -
entstanden sind. Bei der Maschinenwartung mussen ausschlieBlich
Orginalersatzteile des Herstellers verwendet werden.

5. In der Garantiezeit sind auf der Maschine keinerlei Anpassungen oder
Veranderungen gestattet, die eine Auswirkung auf die Funktionalitat einzelner
Maschinenbestandteile haben kdnnen.

6. Anspriche aus der Garantie mussen unverzuglich nach Feststellen des
Produktions- oder Materialmangels geltend gemacht werden, und zwar beim
Hersteller oder Verkaufer.

7. Falls bei der Garantiereparatur ein defektes Teil ersetzt wird, geht das Eigentum
des defekten Teiles an den Hersteller tuber.

8. Der Kraftbedingung der Garantie ist, dass die Schneidemaschine muss
ausschlieRlich mit dem Brenner von dem Manual gebraucht werden.

GARANTIE- UND NACHGARANTIEREPARATUREN

1. Garantiereparaturen fuhren Hersteller oder von ihm autorisierte
Serviceorganisationen durch.
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2. Auf ahnliche Weise wird auch im Falle der Nachgarantiereparaturen verfahren.

9. ELEKTROABFALLENTSORGUNG

Dieses Symbol auf den Produkten und/oder Begleitdokumenten
bedeutet, dass benutzte elektrische und elektronische Produkte
nicht in den Ublichen Kommunalabfall beigegeben werden kénnen.

FUR ANWENDER IN DEN EU - LANDERN

Wollen Sie elektrische und elektronische Gerate entsorgen, verlangen Sie die ndtigen
Informationen von ihrem Verkaufer oder Lieferanten.
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